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1 EPO 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beschrelbt elnen Gegenstand 
aus einem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff sowie 
ein Verfahren zum Hersteileri dessefoeh.wie -sie im 
Oberbegriff der Anspruche 1 und 25 gekennzeichnet 
slnd. 

[0002] Viele an der Oberf lache unbehandelte, insbe- 
sondere flexible Gegenstfinde aus Kunststoff und Gum- 
mi, welsen einen relativ groBen Relbungswiderstand 
gegenuber menschlicher Haul auf . So sind zum Beisplel 
unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuzlehen. 
Urn das Anzlehen dieser Handschuhe 2u erleichtem, 
wird konventloneller Welse Handschuhpuder (z.B. Star- 
kepuder, Talkum, usw.) als Gleitmlttel auf der Innen- 
schlcht des Handschuhes aufgebracht. Die Verwen- 
dung von Puder 1st jedoch Insbesonders Im medizini- 
schen Bereich problematisch, da Pudenreste, falls sle in 
offene Wunden gelangen, zur Granulomblldung fuhren 
kfinnen. Ein weiterer wichtiger Anwendungsberelch fur 
puderfreie Produkte liegt in der ElektronlkJndustrie. 
[0003] Eine klassische Methode, Gegenstande aus 
Gummi und Im spezlellen Handschuhe gegenuber der 
menschlichen Haut ohne Verwendung von Puder 
schlOpfrlg zu machen, besteht In der Oberf l&chenchlo- 
rierung. Hierbei wird der Gegenstand mit waBrigen, 
chiorgashaltigen Median behandelt und anschlieBend 
gewaschen. Dabei wird vor allem eine gute Gleitfahig- 
kett gegenGber der trockenen menschlichen Haut er- 
reicht, jedoch wird durch diese Oberflachenchlorierung 
die Polymerstruktur kunstlich gealtert und es kommt so 
zu einer deutlichen Verschlechterung der physikali- 
schen und chemischen Eigenschaften des Gegenstan- 
des (Festlgkeit, RelBdehnung, Wasserquellung, Lager- 
f&hlgkelt, etc.). Derartig oberflachenbehandefte Hand* 
schuhe sind jedoch mit nassen Handen meist auch nur 
schwierig anziehbar. 

[0004] Eine alternative Oberflachenbehandlung stellt 
die Beschlchtung mit Hydrogelen dar. Einige soiche Hy- 
drogele sind sen on seit langem bekannt. Dies sind z.B. 
Polyurethane, Pofyvinylpyrrolidon, Polyhydroxye- 
thylacrylat oder -metacrylat, Poryhydroxypropylacrylat 
Oder -metacrylate und Coporymeremiteinander oder mit 
Aery I- oder Metacrylsaure, Aery}- oder Metacrylester 
oder Vinylpyrldin. 

[0005] Eine derartige Beschichtung ist aus der US 
3,813,695 A bekannt, die elnen getauchten Gummi- 
handschuh beschrelbt, der an der Innenselte mit einem 
Hydrogelpolymer, wie z.B. Poryvinylpyrrolidon, Polyhy- 
droxyethylacrylat oder -metacrylat, Pofyhydroxypro- 
pylacrylat oder -metacrylat und Copolymere dieser un- 
terelnander oder mit Acryl- oder Metacrylsaure. Das be- 
vorzugte Hydrogelpolymer ist ein Copolymer von 2-Hy- 
droxyethylmetacrylat mrt Metacrylsaure oder mit 
2-Ethylhexytacrylat oder einem temarem Copolymer 
von 2-Hydroxyethylmetacrylat, Metacrylsaure und 
2-Ethylhexylacrylat. 

[0006] Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus 
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der US 4,482,577 A bekannt. Bei diesem wird die Be- 
schichtung eines flexiblen, vulkanisierten Operatlons- 
handschuhs mit einem hydrophilen Polymer geoffen- 
bart, wodurch die Aufbringung von Puder an der Hand- 
s - schuhinnenselte unterlassen'werden kann. Das hierbei 
verwendete Copolymer besteht aus einer Mischung von 
2-Hydroxyethyimetacrylat und 2-Ethylhexylacrylat. 
[0007] Ein anderes Verfahren gemSB US 4,100,309 
A legt die Aufbringung einer gleltfShigen Schlcht aus ei- 

10 nem Polyurethan-Polyvinylpyrrolidon-Komplex offen. 
Ublicherweise wird bei diesen Produkten bzw. Verfah- 
ren das Hydropolymer gemeinsam mit einem Hfirtungs- 
mtttel In geldster Form auf das Produkt aufgebracht, an- 
schlieBend das Losungsmittel durch Trocknung ent- 

13 femt, wobel die Polymerschlcht ausgehartet und so eine 
Hydrogelschtcht ausgebildet wird. 
[0008] Weitere bekannte Ldsungen offenbaren den 
Einsatz von Vinylidenhalogenld- bzw. Vinylhalogenidla- 
tlces zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiarti- 

20 kel, wie z.B. US 5,069,965 A, wo die Gleitfahigkeit meist 
chlorhaltlger Polymere ausgenutzt wird. 
[0009] Der Einsatz von diversen Latexgemischen fur 
eine Gleitschichthersteliung ist aus der DE 26 28 059 C 
und der US 4,082,826 A bekannt. Hier kommen insbe- 

25 sondere Gemische aus mlndestens zwei Latextypen 
zum Einsatz, wobei ein Latextyp mit einer hohen Deh- 
nung als Haftvermlttier und ein Latextyp mit hoher HUrte 
bzw. geringer Dehnung zum Erhalt einer ausrelchenden 
Gleftfahigkelt dient Dlese Rezepturen sind Qblicherwei- 

so se mehr oder minder gute Kompromtsse zwischen Gleit- 
fahigkeit, ausreichender Rlmflexibilltfit und Haftung des 
Films am Gummiprodukt. Insbesondere beim Einsatz 
der Gleitschicht bei sehr flexiblen und hoch dehnbaren . 
Gummiartikeln gibt es hier oft Probleme, daB die einge- 

35 setzten Gleftschtehten entweder belm Dehnen slch vom 
Untergrund zu losen beginnen bzw. die Gleitfahigkeit in . 
der Praxis riicht befrledigend Ist. 
[0010] In dem Verfahren nach der EP 0 681 912 A2 
wird die Gleitschicht aus einem Copoiymerlatex gebil- 
det, welcher mit Hllfe elnes Koagulationsschrlttes auf 
die Tr§gerschicht fixiert wird. Der Latex besteht aus ei- 
nem Copolymeren, das einen wesentlichen Anteil an 
hydrophilen Monomerbausteinen enthalt. 
[001 1] Einen anderen Weg zur Erzeugung von Haut- 

45 schlOpfrigkeitbei puderfrelen medizinischen Naturfatex- 
handschuhen wird in der US 4,143,109 A beschrleben. 
Dort werden in einer Tragerschicht gebundene Mais- 
stfirke- oder Polyethylenteilchen elngelagert, wobel die 
Tragerschicht dunner als der Teiichendurchmesser ist 

so und die Teilchen aus der Oberflache herausragen. Die 
so gebundenen Puderpartikel bewirken eine ausrei- 
chende Gleitfahigkeit der Handschuhinnenseite. Pro- 
bleme ergeben slch bei dieser Losung zur Erreichung 
von Hautschlupfrigkelt bei groBerer Dehnung der Pro- 

55 dukte, was beim Anziehen von medizinischen Latex- 
handschuhen unvermeldllch ist: Die oberflflchlich ge- 
bundenen Partlkei losen slch leicht ab und die Puder- 
freiheit ist nicht mehr gewfihrletstet. 
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[0012] Aus der WO 93/06996 A sind Gegenstande 
bekannt, diezur Anlage an der menschlichen Haut aus- 
gebildet sind, beispielsweise Handschuhe, welche aus 
elner Elastomerschlcht und einer darauf angeordneten 
Polymerschtcht bestehen. Die Polymerschicht kann z. s 
B. durch Copolymere von Vlnylmethylether mlt Malein- 
saure oder durch Alkylmonoester von Poly(MethyMny- 
lether - maleinsiure) geblldet werden. Oiese Polymer- 
schicht weist eine Rauheft auf, wobei die gemittelte 
Rauhtiefe im Bereich zwischen 0,55 uxn bis 2,92 pm be- 10 
trflgt. 

[0013] AJIe oben beschriebenen puderfreien Artikel 
sind nur unter genauestem Einhalten der zugehorigen 
ProzeBbedingungen und MateriaJrezepturen mit befrie- 
digenden Produkteigenschaften hersteiibar. Wahrend « 
eine gute Gleitfahigkeit der Oberflachen gegenuber 
trockener Haut meist leicht errelcht wird, gibt es sehr oft 
Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinsichtlich 
NaBgleitfdhigkett. Insbesondere bei dOnnwandigen fie- 
xiblen Artikeln, welche auch unter hohen Dehnungen 20 
gute Gleitfahlgkeiten aufweisen mussen, bedarf es oft 
jahrelanger Felnoptimierungseitens derHersteller, wel- 
che meist Kompromisse seitens dlverser Produkteigen- 
schaften eingehen mussen. So wird vielfach trotz Ein- 
satz von polymeren Gleitschlchthydrogelen zusatzlich 25 
die Oberflache leicht chloriert. An da re Hersteller ver- 
wenden trotz Polymergleitschichten zusatzlich geringe 
Men gen von Handschuhpuder. Wieder andere Produ- 
zenten sehen slch mit laufenden Schwankungen hin- 
sichtiich der NaBgleitfahlgkeit Ihrer Produkte konfron- 30 
tiert 

[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, Gegenstande aus Kunststoff und/oder Gum- 
mi herzustellen, die eine gute Schlupfrigkeit gegenuber 
der menschlichen, insbesondere nassen Haut aufweh 35 
sen und ein Verfahren zu schaffen, welches eine unge- 
storte Reproduzierbarkeit aufweist 
[0015] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch den 
Gegenstand nach Anspruch 1 gelost. Von Vorteil ist 
hlerbel, daB die flexlblen Produkte mit der erhabenen 40 
Netzstruktur und den vertieften Flachen und die da- 
durch gebildete, leicht gerauhte Oberflache eine we- 
sentlich bessere Schlupfrigkeit vorallem gegenuber der 
nassen menschlichen Haut aufweisen als glatte Gleit- 
schlchten. Dies gilt Insbesondere fQr die oft schwer er- «* 
reichbare NaBgleitfahigkeit Ein weiterer Vorteil der vor- 
liegenden Erfindung ist, daB durch die Vermeidung von 
okklusivem Hautkontakt derTragekomfort, der Abtrans- 
port und gegebenenfalls die Sorption von SchweiB we- 
sentlich verbessert wird. Wesentlich 1st auch, daB durch so 
die rigorose Verringerung der Kontaktfiache zwischen 
Haut und Polymer in vielen Fallen eine wesentlich ver- 
. besserte Hautvertraglichkeit zu erwarten ist. Zusatzlich 
werden allergische Reaktionen verringert und es ent- 
steht kein Engegefuhl nach dem Oberziehen der Pro- ss 
dukte. Vortellhaft 1st, daB die erfindungsgemaB gerauh- 
te Oberflachenmorphologle ohne zus§tzliche mechani- 
sche oderchemische Behandlung, wie z.B. Prage- oder 
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Chlorierverfahren, und z.B. auch ohne Zusatz eines 
Gleftmittels, z.B. Puders oder Silikon, hergestellt wer- 
den kann. Es kann dadurch eine gute Gleitfahigkeit, 
auch mit wenlger optimalen GieltschichtpoJymeren, er- 
reicht werden. Bei Einhaltung einer gerauhten OberflS- 
chenstruktur kann eine gute Schlupfrigkeit sowohl im 
nassen als auch im trockenen Zustand errelcht werden. 
[001 6] . Vortellhaft ist auch eine weitere Ausgestaitung 
nach Anspruch 2, da durch die Fulle der dadurch gebil- 
deten Mikrohohlraume das Reibungspotential bzw. die 
Beruhrungs-flache zwischen der menschlichen Haut 
und dem Gegenstand erheblich reduziert werden kann . 
[0017] Durch die vorteilhafte AusfOhoingsvariante 
nach Anspruch 3 wird slchergestellt, daB ein GroBteil 
der Gleitschicht durch die netzartige Struktur auch im 
angezogenen Zustand, in dem der Gegenstand leicht 
gedehnt oder gespannt ist, von der Haut distanziert ge- 
halten ist, sodaB trotz der Aufrauhung einerseits fur den 
Benutzer nicht das Gefuhl entsteht, daB der Gegen- 
stand auf der Haut reibt und andererseits die Beweg- 
lichkeit der Hand, beispielsweise der Finger, nicht be- 
hindert wird, da die Gleitschicht bzw. die Teilflache der 
Gleitschicht nicht an der nassen Haut anhaftet. 
[0018] Ein angenehmes Gefuhl auf der Haut hinter- 
i&Bt ein Gegenstand, wenn die Gleitschicht gemaB.An- 
spruch 4 ausgebildet 1st. ... 
[0019] Eine gute Hautvertraglichkeit fur Gegenstande 
wird bei einer AusfOhrungsform nach Anspruch 5 er- 
reicht. 

[0020] Durch die Verwendung der im Anspruch 6 und 
7 angegebenen Materiaflen, kann eine bei den durch 
entsprechende Nachbehandlung durch diechemischen 
und/oder physikaiischen Reaktionen hervorgerufene 
Oberf lachenrauheit einfach erzeugt werden. 
[0021] Durch die weitere Ausgestaitung nach An- 
spruch 8 kann der SchweiBhaushalt an der Hautober- 
flache im Bereich der gerauhten Oberflachen in denTeil- 
berelchen besser gesteuert werden, da der Handschuh 
eine hdhere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann. 
[0022] Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in 
den Teilbereichen wird durch die Weiterbildung nach 
Anspruch 9 erzlelt. 

[0023] Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10 
m6glich, wodurch die NaBschlQpfrlgkeit der Gegenstan- 
de zusatzlich verbessert werden kann. 
[0024] Bevorzugt ist eine Ausgestaitung nach An- 
spruch 11, da dadurch eine so dunne, die Gleitfahigkeit 
zusatzlich erhohende Schicht geschaffen wird, bei der 
gleichzeitig ein Verkleben der Vertiefungen verhindert 
Ist. 

[0025] Von Vorteil ist bei der Ausgestaitung nach An- 
spruch 12, 13 und/oder 1 4, daB damlt die Schlupfrigkeit 
und die Glelteigenschaften sowie eine entsprechende 
Rauhelt, beispielsweise das Erfassen von Arbeitswerk- 
zeugen bzw. Gegenstanden bei der Montage erzlelt 
werden konnen. 

[0026] Vortellhaft ist eine Weiterbildung nach An- 
spruch 15, da dadurch extrem dunne und extrem dehn- 
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bare sowie stark belastbare Gegenstfinde herstellbar 
slnd. 

[0027] Die Qualttfit der Gegenstande kann durch die 
Anwendung der Merkmale nach den Anspruchen 16 
oder 17erheblich verbessert werden. • - 
[0028] Eine hohe Elastfcltat und Anschmlegsamkeit 
des Gegenstandes ermoglicht eine Ausfuh rungsvarian- 
te nach Anspruch 1B. 

[0029] Vorleilhaft 1st es fur die Widerstendsfahigkeit 
der Tragerschlcht, diese nach Anspruch 19 auszubih 
den. 

[0030] Vorteiihaft ist eine Ausfuh rungs variante nach 
Anspruch 20 oder 21 , da dadurch die Wirkung der Rau- 
heit Im Bereich der Tragerschlcht noch verstarkt bzw. in 
jenen Bereichen, in denen keine Aufrauhung erfoigt, zu- 
mindest eine bedingte Verbesserung der Gleiteigen- 
schaften erzlett wird. 

[0031 ] Bevorzugte Ausgestaltungen des Gegenstan- 
des sind in den Anspruchen 22 und 23 gekennzeichnet. 
[0032] Eine weitere Ausfuh rungsform des Gegen- 
standes ist in Anspruch 24 angegeben. 
[0033] Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zur 
Herstellungeinesflexibien Gegenstandes, Insbesonde- 
re elnes Handschuhes, wie es Im Oberbegrtff des An- 
spruches 25 beschrieben ist. 

[0034] Durch die MaBnahmen im Kennzeichenteil 
des Anspruches 25 wird die erfindungsgemaBe Aufga- 
be gelSst und wird durch die einzelnen aufeinanderfol- 
genden MaBnahmen eine Verwerfung in der Oberfiache 
der Gieitschicht und damit das Einsinken der die Ge- 
staltsabweichungen darsteiienden Vertief ungen gegen- 
uber den In der urspriinglichen H6heverbleibendenSte- 
gen der netzartigen Struktur gebildet, wodurch eln hd- 
herer Tragekomfort durch die hdhere ElastizitSt, vor al- 
lem bei Fingerbeweg ungen erziett und die Gleitf ahigkeit 
des Gegenstandes auf der menschlichen Haut, vor al- 
iem dann, wenn diese naB ist, zusatzlich verbessert 
wird. Daruber hinaus bedurfen die wan rend des Herstel- 
lungsprozesses hergesteliten Aufrauhungen keiner 
zwingenden zus&tzlfchen Behandlung, wie einer nach- 
foigenden Chlorierung oder einem Gieitmittetauftrag 
oderdgl.. 

[0035] Vorteiihaft in bezug auf die Wirtschaftlichkeit 
des Verfahrens und die Qualitdt der danach hergesteli- 
ten Produkte ist es auch, das Verfahren nach den An- 
spruchen 26, 27 oder 28 euszubilden. 
[0036] Durch das Vorgehen nach Anspruch 29 kann 
durch die sich Im Zuge des Trockenvorganges einstel- 
lende aufgerauhte Struktur an der Oberseite der Gieit- 
flache bzw. die netzartige Struktur von Stegen, die urn 
das AusmaB zwischen 0,5 urn und 1 00 ujd uber die beim 
Entwassem eingesunkenen Gestaftabweichungen vor- 
ragen, ein Stutzgitter erzeugt werden, welches sich auf 
der Oberfiache der Haut abstutzt und die Beruhrungs- 
flache zwtechen Haut und Gegenstand verringert, ohne 
daB ein unangenehmer Kratzeffekt, wie er bei zu hoher 
Rauhigkeit der Oberfiache feststellbar 1st, auftritt. 
[0037] Durch die hohe Temperatur der die Infrarot- 



strahlung abgebenden Strahlungskorper gemaB An- 
spruch 30 wird eine rasche Fixierung dieser Oberfla- 
chenverwerfungen ermoglicht, ohne daB es zu einer 
RQckbildung der netzartigen Struktur komrrtt. 

5 [0038] -Durch die- weitere Vorgangsweise-nach An- 
spruch 31 wird erreicht, daB die chemische Reaktion im 
gesamten Gegenstand, sowohi in der Tragschicht als 
auch in der Gieitschicht abgeschlossen und eine siche- 
re Verbindung zwischen diesen Schichten erzielt wird. 

w [0039] Durch die kurze Zeitspanne gemaB Anspruch 

32 und gegebenenfalis die MaBnahme nach Anspruch 

33 wird verhindert, daB die durch das Entwassem ent- 
stehenden eingesunkenen Gestaitsabweichungen sich 
durch eine gleichmaBige Verteiiung der z.B. gelartigen 

15 Fiussigkeit Ober die Schicht wieder ausnivellieren kon- 
nen, bevor sle endgultig fixiert sind. 
[0040] Eine gute Haftung zwfechen der TrSgerschicht 
und der Gieitschicht wird durch ein Vorgehen nach den 
AnsprOchen 34 bis 36 erreicht. 

20 [0041] Eine rasche Entwasserung der Gieitschicht 
und ein damit elnhergehendes starkeres Einsinken der 
Gestaltsaufweichung gegenuber der netzartigen Struk- 
tur wird durch die MaBnahme nach Anspruch 37 erzielt. 
[0042] Die Verwendung von Polymeren fur die Glelt- 

25 schicht gemaB Anspruch 38 erhdht die Hautvertraglich- 
keit und verelnfacht die Hersteliung der gegenuber der 
netzartigen Struktur abgesenkten Gestaitsabweichun- 
gen. 

[0043] Von Vorteil Est eine Zusammensetzung der Di- 
30 spersion nach einem der AnsprQche 39 bis 41 , da da- 
durch die Bildung der netzartigen Struktur und der die 
Gestaitsabweichungen bildenden Vertlefungen begun- 
stigt wird. 

[0044] Die Hersteliung der Rauheit in der Trfiger- 
35 schicht und/oder der Gieitschicht bzw. deren Teiif lachen 
kann durch das Vorgehen nach den Anspruchen 42 und 
43 verbessert werden. 

[0045] Eine weitere Verbesserung der Gegenstande 
wird durch die MaBnahmen nach Anspruch 44 erreicht. 

40 [0046] SchlieBlich Ist in Anspruch 45 noch eine wei- 
tere Ausffjhrungsvariante des Verfahrens angegeben. 
[0047] Die Erfindung wird im nachfolgenden an hand 
der in den Zeichnungen dargesteliten Ausfuh run gsbei- 
spiele naher erlautert. 

45 [0048] Es zeigen: 

Rg. 1 einen Teilbereich eines erfindungsgemaBen 
Gegenstandes mit einer Gleltfl&che und einer 
entsprechenden Rauheit, geschnitten und in 
so vereinfachter, schaubildlicheri schematl- 

schen Darstellung; 

Fig. 2 einen erfindungsgemaBen Gegenstand in der 
Art eines Handschuhes, in Draufsicht, teiiwei- 
55 se geschnitten; 

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig, 2 in Stlmanslcht, 
geschnitten, gem§B den Unien III - III in Fig. 
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2 und vereinfachter, schematischer Darstel- 
lung; 

Fig. 4 elnen Teil des erfindungsgemaBen Verfah- 

rensablaufes zur Herstellung elnes Gegen- s 
standes in vereinfachter, schematischer Dar : 
stellung; 

Fig. 5 einen wefteren Teil des erfindungsgemaBen 

Verfahrensablaufes zur Herstellung eines 10 
Gegenstandes In vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 6 eine Stlrnansicht einer Porzellanform, ge- 

schnitten mit den darauf aufgebrachten La- 15 
gen zur Herstellung eines durch einen Hand- 
schuh gebildeten, erfindungsgemaBen Ge- 
genstandes, in vereinfachter, schematischer 
Darstellung; 

20 

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Oberfiache der Gleit- 
schicht elnes erfindungsgemaBen Gegen- 
standes in mit einem Elektronenmikroskop 
stark vergroBerter Darstellung. 

25 

[0049] Einfuhrend sel festgehalten, daS in den unter- 
schiedfich beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen glel- 
che Telle mit gleichen Bezugszelchen bzw. gleichen 
Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobel die in 
der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarun- 
gen sinngemfiB auf gleiche Telle mit gleichen Bezugs- 
zelchen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertra- 
gen werden konnen. Welters kdnnen auch Einzeimerk- 
maie aus den gezeigten unterschiedlichen AusfQh- 
rungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfindungsge- & 
maBe L6sungen darstellen. 

[0050] In der Fig. t 1st ein erfindungsgemaBer, flexi- 
bler Gegenstand 1 , der bevorzugt aus einem Latex- Pro- 
dukt 2 gebildetlst, gezeigt. Dieser besteht aus einer Tra- 
gerschlcht 3, die, wle dies bei der Herstellung von dQnn- 
wandigen Gummi- und Kunststoffartikeln ublicherweise 
der Fall ist, bevorzugt durch ein mehrmaligesTauchver- 
fahren gebildet wird. Bei diesen Gegenstanden 1 kann 
es sich urn Handschuhe 4, beispielsweise medlzinlsche 
Operations- und Untersuchungshandschuhe, Katheder, 
Kondome, Flngertlnge, Badehauben, Schwlmmflossen 
oder Schutzhandschuhe fQr die Arbeit in Reinraumbe- 
reichen handeln. Dunnwandige, insbesondere elastl- 
sche Gumml- und/oder Kunststoffartikeln, wle z.B. der 
Handschuh 4 werden vdrzugsweise durch Tauchen el- so 
ner Form in ein Latex-Produkt 2 erhalten, wobei dieses 
Latex-Produkt 2 sowohl auf Naturlatex ais auch auf Syn- 
theselatex basieren kann. Die verwendeten Latex-Pro- 
dukte 2 kdnnen sowohl unvemetzt ais auch im vorver- 
netzten Zustand voriiegen. Im Falle eines unvernetzten & 
oder nur partiell vorvemetzten Latex-Produktes 2 muB 
die erhaltene Gummischtcht noch an der Tauchform vul- 
kantsiert werden .wodurch eine Tragerschlcht 3 gebildet 
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wird. 

[0051] Vorzugswetse wird ein Latex-Produkt 2 ver- 
wendet, welches zumindest ein vernetztes oder 
groBtenteils vorvemetztes Polymer 5 enthfilt. Dieses 
Latex-Produkt 2 wird auf eine Tauchform 6, welche die 
Gestalt des Endproduktes vorgibt, aufgebracht und ko- 
aguliert und erzeugt so eine dunne Schlcht, namlich die 
Tragerschlcht 3, aus elastischem, relativ resistentem 
Gummimaterial. Das Latex-Produkt 2 enthalt die ubli- 
chen Compoundierungszutaten, wie beispielsweise 
Schwefel, Zinkoxid, organlsche Beschleuniger (u.a. 
Zinksalze von Dithiocarbamaten, Thiurame, Thioham- 
stoff, etc), Stabilisatoren, Wachse, Alterungsschutzmlt- 
tel, Vlskositatsregler, FQIIstoffe, Farben, usw.. Ais Latex- 
Produkt 2 fflr die Tragerschlcht 3 kann sowohl Natur- 
kautschuk, ais auch Synthesekautschuk, der fur die An- 
wendung in Tauchverfahren geeignet ist, verwendet 
werden. Von den naturtichen und synthetischen Latices 
werden vorzugsweise Naturkautschuk, Poiychloropren, 
synthetisches Polyisopren, Nltrilbutadien- und Styrolbu- 
tadienkautschuk bzw. eine Mischung dieser Polymere 
verwendet. 

[0052] Selbstverstandlich konnen alle anderen dem 
Fachmann aus dem Stand derTechnlk bekannten Her- 
stellungsverfahren fur die Tragerschlcht 3 verwendet 
werden. 

(€053] Es ist sett Ian gem in der Fachwelt bekannt, 
daB, urn reproduzlerbare Schichten aus Latex-Produk- 
ten auf einer Form herstellen zu kfinnen, auf die Fomn, 
beispielsweise eine mit entsprechenden Aufrauhungen 
versehene Keramikform, ein Koagulant aufgebracht 
wird. Dazu wird ublicherweise die Form in ein Becken 
bzw. einen Beharter, in welchen der Koagulant in ftussi- 
ger Form vo man den ist, eingetaucht. Dieser Koagulant 
kann jede aus dem Stand der Tech nik bekannte Zusam- 
mensetzung aufweisen, wle beispielsweise Alkoholld- 
sungen von Kalziumsatzen oderdgl. Das Koagulant ent- 
hait auch ein Trennmlttel, wie beispielsweise Talkum 
oder Kalziumcarbonat, das, wenn es saureloslich ist, bei 
nachfolgenden Saurebehandlungen aus den Oberfia- 
che nschichten herausgeldst werden kann, sodaB ein 
puderfreier Handschuh entsteht. AnschileBend wird der 
Koagulant getrocknet. 

[0054] Darauf h in wird die Form mit dem bevorzugt ge- 
trockneten Koagulant in einen Beh alter, in dem das La- 
tex-Produkt 2 ais Dispersion bzw. RQssigkelt vorratig 
gehalten wird, eingetaucht, sodaB eine durchschnrttli- 
che Schichtdicke von 1 00 jim bis 300 \im errelcht wird. 
Bevorzugt ist es auch mogllch, die Form mehrmals in 
das Latex-Produkt 2 einzutauchen, urn die Schichtdicke 
zu emohen, wobei zwischendurch ein kurzes Antrock- 
nen der Latex-Schicht erfolgen kann. 
[0055] Durch die chemische Reaktion des Latex-Pro- 
duktes 2 mit dem Koagulant hartet das flussig auf getra- 
gene Latex-Produkt 2 aus. Bevorzugt wird unmitteibar 
nach dem Aufbringen des Latex-Produktes 2 auf die 
Form diese mrt HeiBluft kurz angetrocknet, so- daB die 
Oberfiache der Tragerschlcht 3 fest wird bzw. geliert, 
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wobei diese beispieisweise In einem Warmeofen Oder 
einem Behalter, In dem Warmluft mit einerTemperatur 
zwischen 70°C und 140°C hlndurchgefOhrt wird, 15 sec. 
bis 60 sec. getrocknet wird. 

[0056] Nach dieser Zwfschentrocknung Wird dann auf 
diese Tragerschicht 3 zumindest in einem Teiibereich 7 
einer Oberselte 8 der Tragerschicht 3 eine Gleitschicht 
9 aus polymeren Material 10 tm Zuge des vorhln umris- 
senen Tauchprozesses durch Tauchen oder Spruhen in 
einem oder mehreren Schritten auf die angetrocknete 
Tr&gerschtcht 3 aufgetragen. Die Schichtdicke dieser 
Gleitschicht 9 kann entsprechend den unterschledli- 
chen Erfordemissen, insbesondere der danach ge- 
wunschten Rauhtiefe festgeiegt werden und betragt 
zwischen 2 \xm und 80 urn, bevorzugt 2 jim bis 30 um 
[0057] Diese Gleitschicht 9 kann durch ein Gemisch 
aus mehreren polymeren Materlalien 10, wle beispiels- 
weise wasserige Polyurethandisperison gebildet sein. 
Dabe) kann je nach Einsatzzweck ein Poiyacryiat, ein 
Polysiloxan, ein Polymethacrylat, ein carboxyliertes 
Styrol-Butadien Copolymer, ein Polyvinylpyrollidon, ein 
katlonlsches Polyurethan, z.B. mit einem Molekularge- 
wicht von mlndestens 1 00 000, ebenso verwendet wer- 
den, wie die nichtionischen oder anionischen Ausfuh- 
rungen dieser vorgenannten Materlalien. Diese wa^sse- 
rigen Disperisonen und beliebige Mischungen davon 
bilden Schichten bzw. Filme mit guten mechanischen 
Grundeigenschaften und weisen ahnliche Dehnungsei- 
genschaften auf wie die Tragerschicht 3. Seibstver- 
standltch kann diese Gleitschicht 9 auch aus einem Ge- 
misch von mehreren unterschiedllchen polymeren Ma- 
terialien 10 In einer wasserigen Dispersion gebildet 
sein. So wird bevorzugt die Dispersion durch ein Ge- 
misch aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% 
bis 40 Gew% Poiyacryiat-, 1 Gew% bis 20 Gew% Poly- 
siloxandispersion und 0 Gew% bis 10 Gew% Fullstoffe 
und der restiiche Anteil aus Wasser gebildet. Als Full- 
stoffe konnen pulver- oder puderf6rmige Materiallen, 
wie z.B. Kreide, Kalk, Gips, Siiiciumdioxid und/oder 
Maisstarke, zur Anwenduhg kommen. FQr die Herstel- 
lung der Gleitschicht 9 beim erfindungsgemaBen Ge- 
genstand 1 bzw. beim Handschuh 4 k6nnen aber auch 
andere Mischungen, wie beispieisweise 5 Gew% bis 15 
Gew% Polyurethan-, 1 Gew% bis 8 Gew% Poiyacryiat-, 
2 Gew% bis 6 Gew% Poiyslloxandisperslon und 4 
Gew% bis 6 Gew% Fullstoffe und der Rest Wasser 
ebenso wle die nachfoigend in den elnzeinen Klammem 
angegebenen Mlschungsvemaltnisse, be! welchen die 
elnzeinen Anteile an Gew% der Dispersionen aus Poly- 
urethan, Poiyacryiat, Polysiloxan und Fullstoffe durch 
Schragstriche getrennt slnd, wobei der restiiche Anteil 
auf 1 00 Gew% durch Hinzumischung von Wasser ge- 
bildet 1st, verwendet werden. Der f rockengehalt der Di- 
spersionen ist vom Fachmann festlegbar, wobei der 
Feststoff gehalt bei Polyurethan zwischen 30 % und 50 
%, bei Poiyacryiat 30 % bis 50 % und bei Polysiloxan 
20 % bis 40 % betragen kann. Bei diesen Gemischen 
handelt es sich urn folgende (2-7/4-10/3-12/0-5), 
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(0-10/2-6/3-10/3-7), (8-18/5-15/4-7/5-10), (12-22/12- 
26/1 6-20/0-4), (17-26718-32/10-14/2-6), (24-30/28- 
40/15-20/6-9), (24-30/25-35/5-10/3-7), (21-27/4-9/1- 
4/6-8), (21-27/12-22/3-9/4-7), (21-27/28-36712-20/2-7), 

5 (9-12/1-3/2-6/5-9), "(1 2-22/4-9/1 -4/0-3), (1 7-26/5-' 
11/7-10/0-4), (2-7/12-22/14-20/3-8), (5-15/28-36/14- 
20/5-10), (0-10/24-29/9-16/5-8). 
[0058] lm spezielien Fall der Herstellung von Tauch- 
artikel, wie beim Gegenstand 1 , wird deren Oberf lache 

10 ublicherweise in die Tauchformseite und die Tauchbad- 
seite unterteilt. Die Tauchformseite ist im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel als Untersefte 11 bezelchnet und 
iiegt an der Tauchform 6 an, die beispieisweise aus Por- 
zellan, Kunststoff oder ahnlichem bestehen kann. 

15 [0059] Die Tauchbadseite wird entweder durch die 
Obersefte 8 der Tragerschicht 3 oder die Oberf lache 12 
der Gleitschicht 9 gebildet. Im vorliegenden Fall ist eine 
Oberf lache 13 der Tauchform 6 mft bevorzugt regetmfi- 
Big wiederkehrenden Gestaltsabwelchungen 14 verse- 

20 hen. Diese werden durch Gestaltsabwelchungen 14, 
beispieisweise Vertiefungen in der Oberflache 13 oder 
durch uber die Oberf lache 13 vorragende Erhebungen, 
gebildet. Ein Verhaltnis von Abstanden 15, 16 zu einer 
Tief e 1 7 derselben Iiegt zwischen 1 00 : 1 und 5:1. Da- 

25 mit entspricht die Rauheit der Unterseite 1 1 des Gegen- 
standes 1 der Morphologie der Tauchform 6. Die Tiefe 
betragt dabei zwischen 0,5 pjn und 100 uin, bevorzugt 
zwischen 1 ujti und 40 urn 

[0060] Auf gain d der geringen Tiefe 17 der Gestatts- 

30 abweichungen 1 4 sei berefts an dieser Stelle ausdrOck- 
lichfestgeharten, daB in alien Darsteilungen zurverbes- 
serten, schematischen Darstellung der Rauhtiefe diese 
Gestaftsabweichungen vdllig unproportional, auBerst 
stark vergr6Bert dargestelft sind, urn die Wlrkungen und 

35 auch die Anordnung dieser Gestaltsabweichungen 14 
und auch der anderen Gestaltsabwelchungen Ober- 
haupt darstelien und eriautem zu konnen. 
[0061 ] Wird, wle nachfoigend noch im Detail erlautert 
wird, sichergestelit, daB eine Schichtdicke derTrager- 

40 schlcht 3 sdwie der auf dieser aufgebrachten Gleit- 
schicht 9 in den Teilbereichen 7 Qber einen GroBteii des 
Gegenstandes 1 gleichgehalten wird, so bildet slch 
auch eine entsprechende Rauheit auf der der Tauch- 
badseite zugewandten Oberfiache 12 der Gleitschicht 

-<5 9 aus. Diese Tauchbadseite biidet Qblicherweise die In- 
nenseite des Produkts, wenn es sich beispieisweise um 
hullenfdrmige Gegenstande 1 bzw. dunnwandlge Gum- 
miprodukte handelt, da beim Abziehen der Gegenstan- 
de 1 von der Tauchform 6 die Produkte gewendet wer- 

so den. Ublicherweise Ist die Oberf lache 12 Jene Seite des 
Gegenstandes 1 , die mft der Haut des Benutzers in Be- 
ruhrung kommt und dem entsprechend ausgebiJdetsein 
soil, um Irritationen der Haut bzw. die SchweiBabson- 
derung ohne Storung der Haut zu erm6glichen. Beim 

55 vorliegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen, daB entwe- 
der die Tauchformseite Oder Tauchbadseite oder beide 
mft einer entsprechenden Rauheit ausgestattet werden 
k6nnen. Dementsprechendistes auch moglich, daB auf 
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einer oder beiden Seiten In Tellbereichen 7, 18aber 
selbstverstandllch auch uber die gesamte Oberseite 8 
bzw. Unterseite 11 , eine Gleitschicht 9 angeordnet sein 
kann. 

[0062] Im Rahmen der vorllegenden Erfindung ist es 
aber auch mdglich, daB sowohl auf der Oberseite 8 als 
auch auf der Unterseite 1 1 eine Gleitschicht 9 angeord- 
net ist, wobel dies dadurch erf olgen kann, daB nach Her- 
stellen der Tragerschicht 3 der Gegenstand 1 von der 
Tauchform 6 abgezogen und in gewendeter Lage, also 
mit der Oberseite 8 auf der Tauchform 6 anliegend, auf 
die gleiche oder eine andere Tauchform aufgezogen 
wird, urn danach auch auf die Unterseite 11 , die nun auf 
derTauchbadseite angeordnet ist, ebenfalls eine Gleit- 
schicht 9 aufzubringen. 

[0063] Durch zumindest in Teilbereichen 7 auf der 
Oberseite 8 der Tragerschicht 3 angeordnete Gestalts- 
abweichungen 19, 20 in der Gleitschicht 9 kann der 
Schweil3haushalt geregelt und derTragekomforterhdht 
werden. 

[0064] . Die Kontaktflache zwischen Haut und Gleit- 
schicht 9 bzw, dem polymeren Material 1 0 soli moglichst 
gering gehalten werden, urn eln Festkleben an derz.B. 
nassen menschllchen Hautzu verhindem, wodurch un- 
ter anderem die Gefahr von Hautlrritationen und unter 
Umst&nden allerglschen'Reaktionen minimiert werden. 
Des werteren wird durch die erfindungsgemaB ausge- 
blldete Oberflache 12 eine gute Gleitfahigkeit der flexi- 
blen Gegenstande 1 gegenOberder menschlichen Haut 
und daraus resultierend eine gute Anzlehbarkelt Im nas- 
sen und trockenen Zustand erreicht. 
[0065] Aus der Darstellung In Fig. 1 ist welters deut- 
lich zu entnehmen, daB gegenuber den Gestattsabwel- 
chungen 14 im Berelch der Unterseite 11 der Trager- 
schicht 3 in der Oberflache 12 der Gleitschicht 9 dazu 
unterschiedliche Gestartsabweichungen 19, 20 ange- 
ordnet slnd. Dlese Gestaltsabwelchungen 19, 20 slnd 
zwischen Stegen 21 , 22 einer netzartlgen Struktur 23 
angeordnet bzw. zum groBtenTell von diesen umgeben. 
Die Gestaltsabwelchungen 19, 20 welsen gegenuber 
der Oberflache 12 der Stege 21, 22 unterschiedliche 
Tlefen i 24, 25 auf, wobel sich diese Tiefe 24, 25 uber die 
Flache der Gestartsabweichungen 19, 20 ebenfalls ver- 
andem und gegebenenfalis bis zur Tragerschicht 3 rel- 
chen kann, wle dies beispielsweise bei der Gestattsab- 
weichung 19 gezeigt 1st Die Tiefe 24 dieser Gestafts- 
abweichung 19 entsprlcht damlt der Gesamtschichtdik- 
ke der Gleitschicht 9, die zwischen 2 urn und 80 urn 
bevorzugt 2 jim bis 30 \im, betragen kann. 
[0066] Auch sind Abstande 15, 16 zwischen den ein- 
' zelnen Gestaltsabwelchungen 1 9, 20 stark unterschied- 
lich. Somit kann das Verhaltnis der mittleren Abstande 
15, 16 zwischen den einzelnen Gestaltsabwelchungen 
1 9, 20 zu ihrer Tiefe 24, 25 gegenQber der erhabenen, 
netzartlgen Struktur 23 bzw. den Stegen 21, 22 zwi- 
schen 500 : 1 und 5 : 1 liegen. Die gemlttelte Rauhtiefe 
betragt beispielsweise zwischen 0,5 urn und 100 um 
bevorzugt zwischen 1 u/n und 40 urn 



[0067] Wie welters aus der Darstellung in Fig. 1 sche- 
matisch zu ersehen Ist, sind zwischen 50 % und 90 %, 
bevorzugt 60 % bis 80 % derTeilflache bzw. des Teilbe- 
reiches 7 durch Gestartsabweichungen 19, 20 vertieft 

5 angeordnet. Bevorzugt sind zumindest 50 % der Ge- 
staltsabwelchungen 19. 20 tn der Drauf stent auf die 
Gleitschicht 9 allseitig von der netzartlgen Struktur 23, 
insbesondere den Stegen 21 , 22 umgrenzt. 
[0068] Weiters betragt in bevorzugter Weise eine ge- 

10 mittelte Rauhtiefe der Gleitschicht 9 bzw. der Teilf lache 
des Teilbereiches 7 zwischen 0,5 urn und 100 jim, be- 
vorzugt zwischen 1 Jim und 40 urn Diese gemittelte 
Rauhtiefe stelit das arithmetische Mlttel aus Einzetrauh- 
tiefen dar, die in funf aneinandergrenzenden Einzel- 

is meBstrecken gleicher Lange ermlttelt werden, wie dies 
nachfolgend belm Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 2 noch 
naher erlautert werden wird. Dadurch wird erreicht, daB 
ein ziemlich einheitliches Haftungsvermdgen bzw. Gleit- 
verm6gen zwischen den einzelnen Berelchen der Ober- 

20 flache 12 bzw. falls auch die Unterseite 11 mit einer 
Gleitschicht 9 beschichtet ist, auf der dieser vorgeschal- 
teten Oberflache erreicht wird, wodurch die Schlupfrig- 
keft des Gegenstandes 1 und vor allem auch die 
NaBschlupfrigkeit erheblich verbessert werden kann. 

25 [0069] Unterschiedlich ist hierbei zu den bisher be- 
kannten Verfahren, daB die erflndungsgemaBen Pro- 
dukteigenschaften vorwiegend uber die Rauhheit der 
Oberflache 12 bzw. Unterseite 11 erreicht werden, wo- 
bei mit steigender gemittefter Rauhtiefe bis etwa 40 \l 

30 Rauhtiefe die Schlupfrlgkelt gegenuber der menschli- 
chen Haut steigt und die Klebrigkeit der Polymerober- 
flachen abnimmt. 

[0070] Wird die Oberflache 12 bzw. Unterseite 11, 
welche die auBere Oberflache des Handschuhs 4 biidet, 

35 weiter aufgerauht, tritt bei den meisten Produkten ab- 
hangig von Harte und Dehnungsmodul schrittweise eln 
subjektlv unangenehm reibendes Gefuhl auf. Bei Rauh- 
tlefen Ober 100 um kommt es meist zu einer wesentli- 
chen Erhohung der Polymer-Polymerreibung und even- 

40 tuell bei reibendem Kontakt mit menschlicher Haut zu 
mechanisch bedingten Irritationen. Die hler in Ihrer Ab- 
hangigkeit von der gemlttelten Rauhtiefe beschriebe- 
nen Oberflacheneigenschaften sind naturlich auch von 
Art und Hersteliungstypder Rauheitsowle von Polymer- 

45 und Produkttyp abhanglg und mussen fQr jeden Poly- 
mer- und Produkttyp elnzeln optimiert werden. Vorteil- 
haft ist dabel, daB durch die gemltterte Rauhtiefe, die 
uber die Teilbereiche 7 bzw. 18 gleich ist, einzelne Im- 
tationszonen in den Teilbereichen 7, 18, die den pos'rti- 

so ven Gesamteffekt der erflndungsgemaBen Losung 
nachteilig beeinflussen konnen, grundsaUlich vermie- 
den werden. 

[0071] Es konnen in Gegenwart ertlndungsgemaBer 
Oberflachenrauhelten weiters auch mit relativ weichen 
55 Polymeren (z.B. Polyacrylaten) gute Gleitfahigkeiten 
gegenOber der menschlichen Haut erreicht werden, wo- 
bei bei konventionell glatten Gleitschichten mit densel- 
ben Polymeren keine HautschlQpfrlgkeit vorhanden ist. 
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Durch den Umstand, daB bei erfindungsgemSBen Ober- 
flachenschichten welchere Polymere mit hdheren Zug- 
dehnungen eingesetzt werden kfinnen, veningem slch 
bei dQnnwandigen Gegenstfinden 1 mlt hoher Dehnfa- 
hlgkeft die Haftungsprbbleme der Oberflachenschicht $ 
beim Dehnen derselben. Des weiteren wlrd die Auswahl 
des Gleitschichtpolymers wesentlich vereinf acht, da der 
HauptelnfluBfaktorfOrTragekomfort und Schlupfrigkeit 
erfindungsgemaB durch die Oberflachenmorphologie 
bestimmt wird. 10 
[0072] Bei der Ausfuhrungsform in den Rg. 2 und 3 
ist die Ausgestaltung eines Gegenstandes 1 in Form ei- 
nes puderfreien, z.B. medizinischen, Handschuhes 4 
dargestelft 

[0073] Der in den Fig. 2 und 3 gezeigte Handschuh 4 ^ 
ist in seinervon derTauchform 6 abgezogenen Steliung 
gezeigt, wobel die bei der Produktion derTauchbadseite 
zugewandte Oberflache 12, die die Gleitschicht 9 auf- 
nimmt, eine Innenseite des Handschuhs 4 biidet, wfih- 
rend die bei der Herstellung des Handschuhs 4 der 20 
Tauchform 6 zugewandte Unterseite 11 die AuBenseite 
des Handschuhs 4 biidet Somit ist bei diesem Hand- 
schuh 4 auf der auBeren Oberflache, mit der also durch 
den Benutzer des Handschuhs 4 Werkzeuge bzw. Bau- 
teile erfaBt werden, eine entsprechende gemittelte 25 
Rauhtiefe vorhanden, die zwlschen 0,5 urn und 1 00 um, 
bevorzugt zwlschen 1 um und 40 um betragt und eln 
Abblld der gemittelten Rauhtiefe der Oberflache der 
Tauchform 6 darstelit. 

[0074] Um die gleiche Morphologie zu erzlelen, wird so 
wie bereits auch elnleitend kurz aufgezelgt, die Oblicher- 
weise leicht rauhe Tauchform 6 aus Porzellan mit elner 
gemittefte Rauhtiefe zwlschen 0,5 um und 100 um, be- 
vorzugt 1jxm bis 40 um, verwendet, die In eine waBrige 
Koagulationslosung, welche z.B. Kalziumnitrat, Polye- , 35 
thylengtyko! und einen wasserldslichen Silikontyp oder 
Kreide enthalt, getaucht und dann kurz mit HeiBIuft ge- 
trocknet. AnschlieBend wird zur Aufbringung des Hand- 
schuhes 4 die Tauchform 6 in eine, z.B. vorvemetzte, 
Naturlatexmischung getaucht, aus der die Trager- 40 
schicht 3 gebildet wird. 

[0075] Die gemittelte Rauhtiefe stellt das arithmeti- 
sche Mittel aus Einzelrauhtief en 26 bis 30 dar, die in funf 
aneinandergrenzenden EinzelmeBstrecken gielcher 
Lange 31 ermitteft werden. Die gemittelte Rauhtiefe im 45 
Bereich der Ob erflache 1 3 steltt daher ein spiegelbildli- 
ches Abbild zur gemittelten Rauhtiefe derTauchform 6 
dar. 

[0076] Die gemittelte Rauhtiefe auf der Oberflache 1 2 
der - nach einer neueriichen kurzen Trocknung durch so 
das Elntauchen der Tauchform 6 die Tragerschicht 3 
aufgebrachten-Gleitschicht 9 wird dabei in gieicher Art 
durch die Einzelrauhtief en 26 bis 30 in funf aneinander- 
grenzenden EinzelmeBstrecken mit einer glelchen Lan- 
ge 31 ermfttelt » 
[0077] Die Gestaltsabwelchungen 1 9 und 20 in dieser 
Oberflache 12 werden aber nun durch die Oberflachen- 
morphologie derTauchform 6 entweder uberhaupt nicht 
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. beeinfluBt Oder in entsprechend den gewShlten Verfah- 
ren verringertem AusmaB, sondern vielmehr durch das 
Herstellungsverfahren beim Hersteiien der Gleitschicht 
9 gebildet 

[0078] In der Stima'nsicht des Handschuhs 4 in Fig. 3 
ist ersichtiich, daB die gesamte die Innenseite des 
Handschuhs 4 bildende Oberflache 1 2 mit entsprechen- 
den Gestattsabweichungen 19, 20, entsprechend der 
vorstehenden Beschrelbung, versehen ist. 
[0079] Dem gegenuber ist belspielsweise die die Au- 
Benseite des Handschuhs 4 bildende Unterseite 1 1 nur 
in Jenem Bereich, der oberhalb der Handinrienflache zu 
liegen kommt, mlt entsprechenden Gestaltsabwelchun- 
gen 14, d.h. mit einer Aufrauhung versehen, um bei- 
spielsweise die Griffsicherheit vor allem beim Einsatz 
der Handschuhe im medizinischen Bereich zum Erfas- 
sen der Werkzeuge oder auch im Montagebereich zu 
verbessern. Selbstverstandllch ist es aber auch mog- 
lich, daB die gesamte Unterseite 11 , also die gesamte 
AuBenflache des Handschuhs 4, mit entsprechenden 
Gestaltsabwelchungen 14 und mit einer dadurch gebil- 
deten Rauhung ausgestattet ist. In welchem AusmaB 
der Ted bereich bzw. elneTellflSche des Teilbe retches 1 8 
mit Gestattsabweichungen 14 bzw. einer Aufrauhung 
versehen ist, kann durch die Ausgestaltung derTauch- 
form 6, insbesondere deren Oberflachenrauhigkert, 
festgelegt werden. 

[0080] Der besseren Ubersichtlichkeit wegen soil die- 
ses Herstellungsverfahren, welches zu der in den Zeich- 
nungen Fig. 2 und 3 schematisch und voliig unpropor- 
tional dargesteltten gemittelten Rauhtiefe fuhrt, anhand 
des schematisch durch einzelne, aufeinander folgende 
Vorrichtungen und Vorrichtungsteile in den Fig. 4 und 5 
dargesteltten Verfahrensablaufes zum Hersteiien eines 
derartigen Gegenstandes 1 bzw. Handschuhs 4 im ein- 
zelnen erlautert werden. 

[0081] Zu der Herstellung voh bevorzugt puderfreien 
Handschuhen 4 aus einem Latex-Produkt 2 sind auf ei- 
nem Fonntrager 32 mehrere Tauchfonnen 6, wie z.B. 
aus Porzellan, Kunststoff, Metall, Aluminium oder dgl., 
mlt einer die gewunschten Gestattsabweichungen 14 
aufweisenden Oberflache 13 gem§B der vorangegebe- 
nen gemittelten Rauhtiefe versehen, wahrend Tauchfor- 
men 33 mit einer glatten Oberflache fOr die spdtere Au- 
Benseite ernes herzustelienden Handschuhs 4 aus La- 
tex angeordnet sind. 

[0082] Dem Formtrager 32 ist ein Tauchbecken 34 zu- 
geordnet, in dem slch eine waBrige Koagulationsldsung 
35 befindet Diese kann, wie bereits elnleitend angege- 
ben, Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen was- 
sertSslichBn Silikontyp oder Kreide enthalten. Wie mit 
dem Pfeil 36 angedeutet, wird der Formtrager 32 in das 
Tauchbecken 34 eingetaucht, dann gemfiB Pfell 37 aus 
diesem herausgenommen und gegebenenfalis nach ei- 
ner Zwischentrocknung - wie symbolisch durch ein 
HeiBluftgebiase 38 und die die erhftze Luft zum Trock- 
nen schematisch darstellenden Pfelle 39 angedeutet - 
entsprechend den punktierten Linien 40 zu einem wei- 
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teren Tauchbecken 41 verbracht. 
[0083] Selbstverstandl fch ist es im Rahmen dieses er- 
findungsgemaBen Verfahrens dem Fachmann Qberlas- 
sen f ob das Eintauchen der Tauchformen 6 bzw. des 
Formtragers 32 immer in dasseibe Tauchbecken 34 er- 
f olgt-und dieses Qber einen Zulauf 42 und einen Ablaut 
43, z.B. Qber eine schematisch dargesteltte Pumpe 44, 
abwechseind mil der Koagulationsiosung 35 oder dem 
Latex- Produkt 45 Oder beiiebig anderen Flussigkeiten 
oder Medien gefullt wird Oder ob mehrere hlntereinan- 
der angeordnete Tauchbecken 34, 41, 46, 47, 48, 49, 
50 vorgesehen sind. Auch ist es mdglich, daB das Ein- 
tauchen der Tauchformen 6 durch eine Relativbewe- 
gung beiieblger Art zwlschen dem FormtnSger 32 und 
dem Tauchbecken 34, 41 und 46 bis 50 erfolgt. Selbst- 
verstSndlfch ist es auch mSgllch, daB vor allem Jene Be- 
handlungs- oder Verfahrensschritte, bei weichen die 
GegenstSnde 1 bzw. Handschuhe 4 bereits von den 
Tauchformen 6, 33 entfemt sind, in rotierenden Behal- 
tern, beispieisweise'Trommeln oder dgi., wie sie auch 
bei herkommlichen Wasch- undTrockenmaschinen ver- 
wendet werden, erfolgen, urn sie wahrend der Behand- 
lung durch standige Rotation der Trommel zu bewegen, 
urn beispielsweise auch ein Anelnanderkleben der Ge- 
genstande 1 bzw. Handschuhe 4 wahrend der Produk- 
tion zu verhindern. 

[0084] Da alle diese unterschiedlichen Mdgllchkeiten 
fOr die Durchfuhrung des Verfahrens dem Fachmann 
aus dem braiten Stand der Technik bekannt sind, wird 
auf die Darstellung der unterschiedlichen Vorrlchtungen 
zur Durchfuhrung der einzelnen Verfahrensschritte ver- 
zichtet und diese nur anhand der rein schematischen 
Darstellungen in den Rg. 4 und 5 erlautert. 
[0085] Nach dieser gegebenenfaiis erfoigten Zwi- 
schentrocknung des Koaguianten bzw. der Koagulati- 
onsiosung 35 werden die Tauchformen 6 in das Tauch- 
becken 41 eingetaucht, sodaB die Tauchformen 6 und 
33 zur Ganze unter einen FIQssigkeitsspiegel 51 eines 
Latex-Produktes 45 beiieblger Zusammensetzung, ge- 
maB den zuvor getatigten Angaben, eintauchen. Die 
Tauchformen 6 verbieiben solange in dem Tauchbecken 
41 , bis sich eine gewunschte Schichtdicke von flussi- 
gem Latex-Produkt 45 auf der Oberflache der Tauchfor- 
men 6 bzw. der Schicht aus der Koagulationsiosung 35 
anlagem kann. Dazu ist es auch moglich, daB die 
Tauchformen 6, 33 mehrmals aus dem Tauchbecken 41 
herausgezogen und wieder eingetaucht werden. 
[0086] Danach wird entsprechend der punktierten Li- 
nie 40 eine kurze Zwischentrocknung des Latex-Pro- 
duktes 45 auf den Tauchformen 6, 33 beispielsweise mit 
HeiBluft an dem weiteren HeiBluftgeblfise 38 vorgenom- 
men, wozu die Luft eine Temperatur von 70°C bis 
140°C, bevorzugt90°C bis 110°C, aufweisen kann und 
die Tauchformen 6 dieser HeiBluft 15 sec. bis 60 sec. 
ausgeset2t werden kdnnen. Bevorzugt wird die Dauer 
der HeiBiuftbeaufschlagung und die Temperatur der 
HeiBluft so gesteuert, daB die Schicht aus dem f IQssigen 
Latex-Produkt 45 an ihrer Oberflache vom fliissigen in 



den gelartigen oder festen Zustand ubergeht. 
[0087] Daraufhin wird der Formtrager 32 mit den 
Tauchformen 6, 33 In das Tauchbecken 46 gemSB den 
Pfeilen 36, 37 eingetaucht, in dem sich eln polymeres 
5 Material 1 0 zur Herstellung der Gleitschicht 1 0 befindet. 
An dieser Stelle sei der Ordnung halber erwahnt, daB 
es selbstverstandlich mdglich ist, das potymere Material 
10 bzw. natOrlich auch das Latex-Produkt 45 bzw. die 
Koagulationsiosung 35 durch Zusatz eines oder mehre- 

10 rer dem Fachmann aus dem bekannten Stand der Tech- 
nik in unterschiedlichen Ausfuhrungen bekannten VIs- 
kositStsregler in Ihrer Vlskositat an die gewunschten Ei- 
genschaften anzupassen. Dadurch Ist es moglich, die 
Vlskositat der ublicher Welse ais Dispersionen vote- 
's genden Produkte bzw. Materialien auf die jeweils ge- 
wunschten Einsatzzwecke anzupassen, um entspre- 
chende Schtchtstarken beimTauchen oder eine gleich- 
maBige Ablagerung der verschiedenen Materialien an, 
einer Oberflache der Tauchformen 6, 33 zu erreichen. 

2° Der Ordnung halber sei an dieser Stelle auch erwahnt, 
daB in der vorliegenden Beschreibung immer wieder der 
Begriff "Latex" durchgehend verwendet wurde, unab- 
. hSngig davon, ob es sich um eine Dispersion oder die 
ausgeh&rtete, trockene, vemetzte Schicht oder die feste 

25 Phase dieses Materials handeft, auch wenn diese wie 
z.B. bei Naturiatex ublicherweise als Kautschuk be- 
zetchnet wird. Es ware daherauch mdglich, die aus den 
einzelnen vorgenannten Materialien gebildeten Schich- 
ten als Kautschukschichten zu bezeichnen. Dieses po- 

30 lymere Material 1 0 kann entsprechend den vorstehen- 
den Angaben zusammengesetzt sein . 
[0088] Nach dem Herausheben des Formtragers 32 
mit den Tauchformen 6, 33 aus der Dispersion aus po- 
lymerem Material zur Herstellung der Gleitschicht 9, 

35 wind diese zusatzlich aufgebrachte Gleitschicht 9, wie 
schematisch arigedeutet, mit HeiBluft beispielsweise 
bei einer Temperatur zwischen 70°C und 140°C, bevor- 
zugt 90°C bis 110°C, uber eine Dauer von 15 sec. bis 
60 sec. angetrocknet Bevorzugt wird die Temperatur 

to und die Zeitdauer der BeiBluftbehandlung so abge- 
stimmt, daB die Oberflache der Gleitschicht 9 in einen 
gelartigen bzw. festen Zustand ubergeht. 
[0089] Unmittelbar darauf werden die Tauchformen 6, 
33 mit den darauf befindlichen Rohteilen der Gegen- 

45 stande 1 bzw. Handschuhe 4 in ein weiteres Tauchbek- 
ken 47 eingetaucht, in welchem die Gleitschicht 9 mit 
heiBem Wasser 52 bespruht oder gespult wird. Dazu 
kann das heiBe Wasser 52 mrttels einer Pumpe 44 von 
elnem Helzkessel bzw. einem Warmetauscher 53, 

50 durch die es einer gewunschten Temperatur zwischen 
40°C und 95°C, bevorzugt 70°C bis 90°C, gehalten 
wird, im Kreislauf durch das Tauchbecken 47 hindurch- 
gef6rdert werden. 

[0090] Durch diese Behandlung mit heiBem Wasser 
35 52 wird diechemische Reaktion in der Gleitschicht 9 und 
der Tragerschicht 3 eingeleitet bzw. unterstutzt, sodaB 
es zu einem Beginn oder zu einer vollstfindigen Koagu- 
lation in dieser Schicht kommt. 
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[0091] Nach dieser HeiBwasserbehandlung, die zwi- 
schen 15 sec. und 8 min, bevorzugt 30 sec. und 4 mln, 
andauem kann, werden die Gegenstande 1 bzw. die 
Handschuhe 4 In ihrer auf den Tauchformen 6, 33 auf- 
gezogenen Stellung aus dem Tauchbecken 47 entfernt, 
sodaB das restllche Wasser52 abtropfen kann. 
[0092] Die Fortsetzung des Verfahrensablaufes 1st 
gemaB der Schnittlinle V - V in Fig. in Fig. 5 gezeigt. Die 
aus dem Wasser 52 entfemten Handschuhe 4 werden 
uber einen Zeitraum von 1 0 sec. bis 1 80 sec., bevorzugt 10 
20 sec. bis 50 sec, die als Entwasserungszeit dient, im 
Freien belassen bzw. elner Vortrocknung mittels 
HelBluft ausgesetzt, bevor sie in das Tauchbecken, in 
diesem Fail einem Warmeschrank bzw. einem warme- 
ofen, mittels einer Infrarotstrahlung beaufschlagt wer- *s 
den, sodaB die Tragerschicht 3 und die Gleitschicht 9 
endgultig fixiert werden. Die bevorzugt als Kacheifla- 
chen ausgebildeten Abstrahlungsflachen 54 fur die In- 
frarotstrahlung weisen eine Temperatur zwischen 
350°C und 700°C auf und werden die Gegenstande 1 so 
bzw. Handschuhe 4 uber eine Zeftdauer zwischen 1 min 
und 5 min dieser schematisch durch Pfeile 55 angedeu- 
teten Infrarotstrahlung ausgesetzt. Dazu ist es notig, 
daB durch das Tauchbecken 48 bzw. eine entsprechen- 
de Trockenvorrichtung mittels eines Ventilators 56 die 25 
Umgebungsluft gemaB den schematisch angedeuteten 
Pfeilen 57 durch die Warmekammer bzw. den Trockner 
oder das Tauchbecken 48 hindurchgeblasen werden 
kann. 

[0093] Nach der Trocknung der Gegenstande 1 bzw. 30 
Handschuhe 4 werden, wie In Fig. 5 gezeigt, die Tauch- 
formen 6, 33 mit ihren Formtrfigem 32 In dasTauchbek- 
ken 49 eingetaucht, in dem sich einTrennmtttel 58, bei- 
splelsweise ein Puder wie Talkum, Kreide oder Mais- 
stSrkepulver oder eine Sil ikon emulsion befindet, wel- 35 
ches beim nachfolgenden Abstreffen und gleichzeltf- 
gem Wenden der Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 
von den Tauchformen 6, 33 ein Zusammenkleben der 
den Tauchbecken 34, 41 und 46 bis 48 zugewandten 
Oberf lache 1 2 verhindem soli. *o 
[0094] Nach dem Abstreifen werden die Gegenstan- 
de 1 bzw. die Rohteile der Handschuhe 4 beisplelsweise 
in einen Transportkorb 59, der auch grtterformig oder 
mit DurchbrOchen versehen sein kann, elngefQItt und 
wird dieser Transportkorb 59 irr das Tauchbecken 50 45 
eingebracht, In dem sich ein Bleichmittel 60 in einer aus 
dem Stand der Technlk bekannten Zusammensetzung 
befindet. So kann beisplelsweise 0,5%iges Natrimhypo- 
chlorid mit ca. 02 % Salzsaure vermischt verwendet 
werden. so 
[0095] AnschlieBend an das Behandeln mit dem 
Bleichmittel 60 werden die Gegenstande 1 bzw. Hand- 
schuhe 4 zumindest einmal, bevorzugt jedoch mehr- 
mals, In Wasser oder aus dem Stand der" Technlk be- 
kannten Flusslgkelten gewaschen, urn die Reste an ss 
Bleichmltteln oder Sduren von z.B. getrennte Behand- 
iungen mit Sauren und Bleichmittel zu entfernen. 
[0096] Wenn dieser Waschvorgang abgeschlossen 
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ist, werden die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe mit 
dem Transportkorb 59 in ein Tauchbecken 46 bzw. in 
eine Trockenkammer verbracht, in der entweder durch 
in derTrockenkammeroderaberauch in einem Ansaug- 
luftweg der Luft zum Lufttrocknen Heizkorper 61 ange- 
ordnet sein konnen, sodaB die Trocknung mittels der 
durch Pfeile 62 schematisch angedeuteten, Luft, die 
uber den Ventilator 56 Oder ein Geblase durch den In- 
nenraum der Trockenkammer hlndurchgefuhrt werden 
kann, erfolgt. 

[0097] Selbstverstandlich Ist auch Jede andere Form 
der Trocknung mogiich. So auch beisplelsweise unter 
Verwendung von Trommeln oder dgl.. Bevorzugt 1st es 
bei Verwendung einer derartlgen Trockenkammer mog- 
iich, Qber eine zusatzliche Leitung 63 eine Sllikonemul- 
sion in den Luftstrom gemaB dem dargesteliten Pfeil 64 
einzublasen, urn gegen Ende des Trocknungsvorgan- 
ges oder am SchluB des Trocknungsvorganges, bei- 
splelsweise die die AuBenseiten und gegebenenfalls 
die Innenseiten des Handschuhs 4 bildenden Oberfla- 
chen mit Silikon zu beschichten. Selbstverstandlich ist 
es aber auch mogiich, diese Silkonbeschichtung in 
ebenso bekannter Weise durch Tauchverfahren in 
Emulsionen oder durch Spritzauftrag In bestimmten 
Teiibereichen der Gleltzonen bzw. der Oberf lache 12 
oder 13 aufzubringen. 

[0098] Bei dem vorstehend beschriebenen Verfahren 
wird die erfindungsgemaBe Rauheit bzw. die gemittelte 
Rauhtlefe in der Gleitschicht 9 dadurch erreicht, daB 
wahrend bzw. unmittelbar nach derBeaufschlagung der 
Gleitschicht 9 mit heiBem Wasser 52 der Gleitschicht 9 
zwischen 40 % bis 70 %, bevorzugt 50 % bis 60 % des 
Wassergehaltes entzogen werden. In Folge des ra- 
schen Wasserentzuges kommt es zum Aufbau relativ 
hoher Oberfiachenspannungen im Bereich der Gleit- 
schicht 9 und fOhrt dies zu einem E ins in ken bzw. einer 
Verringerung der wie in Fig. 1 gezeigten Dicke der Gleit- 
schicht 9, die zwischen 2 um und 80 u,m, bevorzugt 2 
urn bis 30 um, betragen kann und beisplelsweise der 
T»ef e 24 In Fig. 1 entspricht, bei welcher die Gestaitsab- 
weichung 19 so groB ist daB sie sich uber die gesamte 
Dicke der Gleitschicht 9, d.h. bis auf die Oberseite 8 der 
Tragerschicht 3 erstreckt 

[0099] Diese Bereiche mit verringerter Wandstarke 
der Gleitschicht 9 bilden die Gestaftsabweichungen 1 9, 
20, die zum uberwiegenden Teil von der netzartigen 
Struktur 23 bzw. deren Stegen 21 , 22 umgrenzt sind. 
Durch diese erhabenen Stege 21, 22 der netzartigen 
Struktur 23 liegt der Gegenstand 1 bzw. der Handschuh 
4 nur entlang der Stege auf der Oberfiache der mensch-' 
lichen Haut auf und wird zum einen die Bertihrungs-f la- 
che mit der Haut wesentlich verrlngert, zum anderen da- 
durch die SchlOpfrigkeit, insbesondere die NaBschiupf- 
rigkeit erhebilch erhflht. Gleichzeitig werden dadurch 
Hohlraume geschaffen, die auch den beim Arbeiten ent- 
stehenden SchweiB aufnehmen konnen, sodaB auch 
derTragekomfortderartigerGegenstandel bzw. Hand- 
schuhe 4 erhebilch verbessert wird. 
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[01 00] Dieser verbesserte Glerteffekt kann durch das 
zusatzliche Aufbringen einer Silikonschicht, beispiels- 
weise durch Elntauchen in elne Silikonemulsion oder 
durch Beisetzen einer Silikonemulsion zurTrocknungs- 
luft noch zus&tzlich verstarkt werden . s 
[0101] Werden die Gegenst&nde 1 bzw. Handschuhe 
4 in loser Form einen Bleichvorgang zum Bleichen der 
vom Tauchbad beim Auftragen der Gleitschicht 9 abge- 
wandten Seite, die dann die AuBenseite des Gegen- 
standes 1 bzw. Handschuhs 4 bildet, zugefOhrt, so kann io 
dadurch auch die SchlQpfrigkeit des Gegenstandes 1 
bzw. Handschuhs 4 zusatzlich noch verbessert werden. 
[0102] Nach dem durch gefuhrten Trocknungsvor- 
gang Im Tauchbecken 50 werden die Handschuhe 4 
dann paarweise zusammensortiert und den welteren « 
Bearbeltungsvorgangen, wie Sterilisation und Verpak- 
kung, zugefuhrt. 

[0103] Die erfindungsgemSBe Rauheit kann aber 
auch durch vlele andere bekannte Verfahren verstarkt 
werden. 20 
[0104] Die einfachste Methode zur Aufrauhuhg von 
Gegenstdnden 1 zusatzlich zu der produktlonsbeding- 
ten Rauhtiefe llegt darin, die mlt dem noch weichen Ge- 
genstand 1 bzw. der Gleitschicht 9 belegte Tauchform 
6, 33 beispielsweise durch eine Sandstrahlkammer 25 
oder durch ein FlieBbett mit feinen Glasperlen zufuhren . 
UberschQssige Parti kel a us dem Strahrverfahren mus- 
sen Qbllcherweise in nachfolgenden ProzeBschrltten 
vollstandig entfemt werden. 

[0105] SchlieBlich ist in Fig. 6 anhand elnes Schnittes 30 
durch einen aut einer Tauchform 33 angeordneten 
Handschuh 4 gezeigt, daB auf der beispielsweise glatt 
ausgebildeten Oberfiache imTauchvorgang zuerst eine 
Koagulationslosung 35 und dann ein Latex-Produkt 45 
auf gebracht wird, worauf die Gleitschicht 9 aufgetaucht 35 
bzw. aufgespruht wird. 

[0106] Durch eine entsprechende Ausbildung der 
Einrichtungen zum Einpragen der gemitteiten Rauhtiefe 
bzw. der Gestaltsabweichung 19, 20 in der Oberfiache 
1 2 konnen beispielsweise Qber die zuvor angesproche- 40 
nen Glasperlen Oder entsprechende PreBstempel vor 
der Herstellung der zuvor beschriebenen Aufrauhungen 
aufgrund der Gestaitsabweichungen 19, 20 zusatzlich 
in den Teifflachen 65 bis 68 aufgerauht werden. 
[01 07] DieseTeilflachen erstrecken sich beispielswei- <s 
se nur Qber einen Tell der horizontalen Anlageflachen 
des Gegenstandes 1 an der Hand des Benutzers, Damit 
wird, ohne daB der gesamte Artlkel zu stark geschwacht 
wird eine ausreichende NaBschlQpfrigkett erreicht, da 
vlelfach nur auf jenen Flachen, auf die elne Vorspan- so 
nung zum festen Sitz des Gegenstandes 1 auf einen 
Kftrperteil des Benutzers einwirkt, eine hohe GleitfShig- 
keit erzlelt werden muB. Im Rahmen der Erfindung ist 
es naturlich auch moglich, daB durch entsprechende 
Vorkehrungen beispielsweise partielien Aufbringen von 55 
Gleitmitteln oder dgi. vor dem Aufbringen der Gleit- 
schicht 9 auch die Gleitschicht 9 oder zumindest die Ge- 
staitsabweichungen 19, 20 nur auf einer oder einzelnen 



der Tellfiachen 65 bis 68 hergestelit werden. 
[0108] Aus der Darstellung in Rg. 6 ist weiters ersicht- 
lich r daB die sich aus der Koagulationslosung 35 und 
dem Latex-Produkt 45 geblidete Tragerschicht 3 eine 
Dicke 69 zwischen 1 00 um und 300 urn aufweisen kann . 
[0109] Die auf dieser Tragerschicht 3 angeordnete 
Gleitschicht 9 weist dagegen beispieisweise eine Dicke 
70 von 2 um bis 80 u,m, bevorzugt 2 jim bis 30 pm, auf. 
[0110] In Fig. 7 ist eine Draufsicht auf einen Teii der 
Oberfiache 12 der Gleitschicht 9 elnes Gegenstandes 
1 gezeigt Aus dieser Darstellung ist sehr gut die netz- 
artlge Struktur 23, die durch die Stege 21 , 22 gebildet 
wird und die Gestaitsabweichungen 1 9, 20 umgrenzen, 
ersichtiich. 

[011 1 ] Bei dieser Darstellung handeit es sich um eine 
mit einem Elektronenmlkroskop hergestelite 100-fache 
VergroBerung der Oberfiache 12 der Gleitschicht 9. 
[0112] Die in den vorhergehenden Figuren beschrie- 
benen Varianten der Materialauswaht fOr die Trager- 
schicht 3 und die Gieitschichten 9 sind wahfweise ein- 
setzbar. Seibstverstandlich konnen die einzelnen vor- 
stehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele und die 
in diesen AusfQhrungsbeispielen gezeigten Varianten 
und unterschiedlichen Ausfuhrungenjeweils fur sich ei- 
genstandige, erftnderische Losungen bilden und belie- 
big mitelnander kombiriiert werden. Vor allem kdnnen 
die einzelnen in den Fig. 1 , 2, 3, 4, 5; 6; 7; gekennzeich- 
neten Ausfuhrungen den Gegenstand von eigenstfindi- 
gen, erfindungsgemaBen Losungen bilden. Die diesbe- 
zuglichen erfindungsgemaBen Aufgaben und Losungen 
slnd den Detailbeschrelbungen dieser Figuren zu ent- 
nehmen. 

[0113] Der Ordnung haiber sei abschlieBend darauf 
hingewiesen, daB zum besseren Verstandnis der Erfin- 
dung die einzeinen Ausfuhrungsbeispiele tettweise un- 
maBstabiich verzerrt bzw. vergroBert dargestellt wur- 
den. Es konnen auch einzelne Merkmale der in den ein- 
zelnen AusfQhrungsbeispielen gezeigten Merkmais- 
komblnatlonen Jewells fflr sich eigenstandlge, erfin- 
dungsgemaBe Losungen bilden. 



PatentansprQche 

1. Gegenstand (1) aus einer Tragerschicht (3) aus ei- 
nem fiexiblen Gumml und/oder Kunststoff, der zu- 
mindest mit einem Teilbereich (7) der Oberfiache 
zur Benuhrung oder zur Anlage mit einer men sch li- 
chen Haut ausgebiidet ist, insbesondere ein Hand- 
schuh (4) t ein Kondom oder dgl., der in einem Teil- 
bereich (7, 1 8) der Oberf l&che mit einer Gleitschicht 

(9) aus poiymerem Material (10) versehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest eine Teiifia- 
che (65 bis 68) der Oberfiache ( 1 2) als Vertief ungen 
und/oder Erhebungen aus dem poiymeren Material 

(10) gebildet ist, wobei die Gleitschicht (9) auf der 
Tragerschicht (3) fixiert 1st, und das Verhaitnis der 
mittieren Abstande(15, 16) zwischen den Erhebun- 
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gen bzw. den gegenuber einer erhabenen netzartl- 
gen Struktur (23) wlederkehrenden Vertief ungen zu 
ihrer Tlefe (17; 24, 25) zwlschen 500 : 1 und 5 : 1 



2. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen 50 % und 90 %, bevorzugt 
60 % bis 80 %, der Tellf lache (65 bis 68) vertieftaus- 
gebildet sind. 

3. Gegenstand nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB zumindest 50 % der Vertiefun- 
gen und/oder Erhebungen in der Draufsicht auf die 
Gleltschlcht (9) allseitig von der netzartigen Struktur 
(23) umgrenzt sind. 

4. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

. daB das Material (1 0) der Gleitschicht (9) durch zu- 
mindest einen Natur- und/oder Syntheselatex ge- 
bltdet 1st, 

5. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material (10) ein Polyurethan und/oder Po- 
ly aery late und/oder Polymeta cry late und/oder Poly- 
sitoxane oder vergleichbare Produkte enthalt. 

6. Gegenstand nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gleitschicht (9) 0 Gew% bis 30 
Gew% Polyurethan, 1 Gew% bis 40 Gew% Poly- 
acrylat, 1 Gew% bis 20 Gew% Polyslloxan, 0 Gew% 
bis 40 Gew% FGIlstoffe enthalt. 

7. Gegenstand nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FOIIstoff pulver- oder puderf 6rmlg 
durch Materialien wie Kreide, Kalk, Maisstarke, Si- 
llziumdioxyd und/oder Gips gebildet 1st. 

8. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das polymere Material (10) stark hydrophile 
Acryl- und/oder Metacrylsaure- und/oder Acrylat- 
und/oder Metacrytat-Gruppen enthalt. 

9. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

. daB das Material (1 0) eine hohe Oberflachenadha- 
sion aufweist und bevorzugt unvemetzt 1st. 

10. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest auf die Bereiche der Gleitschicht (9) , 
welche mlt einer Autrauhung versehen sind, ein Si- 
likon aufgebracht 1st. 

11. Gegenstand nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Menge des Sillkons zumindest 



auf der Oberflache der Teilberelche (7, 18) zwi- 
schen 0,05 g/m 2 bis 3 g/m 2 , bevorzugt 0,25 g/m 2 , 
betragt. 

5 12. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht bzw. -schlchten (9) auf der in- 
neren Oberflache (12) der hullenartigen Trager- 
schlcht (3) aufgebracht sind. - 

w 

13. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht bzw. -schlchten (9) auf der au- 
Beren Oberflache (12) der hullenartigen Trfiger- 
15 schicht (3) aufgebracht 1st bzw. sind. 



1 4. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die gemitterte Rauhtiefe In Teilbereichen mlt 

20 geringerer Relatlvbewegung zwlschen dem Gegen 
stand (1 ) und der Haut eines Ben utzers ge ringer 1st 

15. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

25 daB zumindest eine Lage der Tragerschicht (3) aus 
einem Latex-Produkt (2) gebildet ist, welches ein 
Polymer (5), z.B. ein Natur- und/oder Synthese-La- 
tex, enthalt. 

30 1 6. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht (9) auf einer aus zumindest ei- 
ner Lage bestehenden Tragerschicht (3) angeord- 
net Ist, die leicht vernetzt Ist. 

35 

17. Gegenstand nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Latex-Produkt (2) vorvemetzt ist. 

18. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
40 gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Tragerschicht (3) durch eine waBrige L6- 
sung eines Koaguiant, die Katziumnitrat, Polyethy- 
lenglycot und ein wasserfdsliches Silikon oder Krei- 
de enthalt, und eine vorvernetzte Naturlatexmi- 
45 echung gebildet ist. 

19. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerschicht (3) einen insbesondere vor- 

50 vemetzten Syntheselatex, z.B. Chloropren latex, 
NBR-Latex, X-N BR -Latex oder SBR-Latex, auf- 
weist. 

20. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
55 gehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Tragerschicht (3) an ihrer Oberflache chlo- 
riert ist. 
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21. Gegenstand nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die durch did Chiorierung aufgewor- 
fenen, erhohten RandbereichederOberflachenver- 
formungen Qber die benachbarten Oberflachenzo- 
nen urn eine H6he von 0,5 urn bis 1 0 u/n, bevorzugt 

- < 1 um, vorragen. - 

22. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser als Gummihandschuh ausgebildet ist. 

23. Gegenstand nach einem oder mehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser als medlzinischer Handschuh ausgebil- 
det ist, 

24. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, 
daB die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 urn und 
100 jim, bevorzugt zwischen 1 um und 40 um be- 
tragt * 

25. Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegen- 
8tandes (1), belspielsweise eines Handschuhs (4), 
eines Kondoms, bei dem eine Tragerschicht (3) aus 
Kunststotf und/ Oder Gumml hergesteilt wlrd, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf diese in zumlndest 
einem Teiibereich (7, 16) ihrer Oberflache eine 
Gleitschicht (9) aufgetaucht wird, die unmittelbar 
anschlieBend 10 sec. bis 600 sec. angetrocknet 
wird, worauf die Gleitschicht (9) mit Wasser mit el- 
ner Temperatur zwischen 40°C und 100°C behan- 
delt oder mit dem heiBen Wasser gespult wird, so- 
daB slch danach der Wassergehalt der Gleitschicht 
(9) urn ca. 40 % bis 70 % verrlngert, und bei dem 
im Berelch der von der Tragerschicht (3) abge- 
wandten Oberflache (12) der Gleitschicht (9) eine 
Rauheit mit Vertlefungen entsteht, wobei das Ver- 
haltnis von mittleren Abstanden (15, 16) zwischen 
den gegenOber einer erhabenen netzartigen Struk- 
tur (23) wiederkehrenden Vertiefungen zu ihrer Tie- 
fe (24, 25) zwischen 500:1 und 5:1 llegt. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antrocknung mit HeiBIuft erfolgt. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wassertemperatur zwischen 
60 °C und 80 "C betragt. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Wassergehalt urn 
50 % bis 60 % verringert wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar anschlie- 
Bend an die Entwasserungszeit nach dem Spulen 
des Gegenstandes (1) mit dem heiBen Wasser der 



Gegenstand (1) einer Infrarotstrahlung ausgesetzt 
wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB Strahlungskorper zur Abgabe der In- 

frarotstrahlung.z.B. Kachein, eine Temperatur zwi- 
schen 350°C und 700°C aufweist. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 29 Oder 30, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB die Dauer der Inf ra- 

rotbestrahlung zwischen 1 und 5 Minuten betragt 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 31 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Entwasserungszeit 

is zwischen dem Spulen des Gegenstandes (1 ) mit 
dem heiBen Wasser und der Einwlrkung der Infra- 
rotstrahlung zwischen 10 und 180 Sekunden, be- 
vorzugt zwischen 20 und 50 Sekunden, betragt. 

20 33. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Gegenstand (1) 
wahrend der Entwasserungszeit mit HeiBIuft beauf- 
schlagt wird. 

25 34. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 33, da- 
durch gekennzeichnet, daB belm mit HeiBIuft 
durchgefuhrten Antrocknen der Koaguiationsld- 
sung des Latex- Produktes (2) und/oder der Gleit- 
schicht (9) diese an ihrer Oberflache vom flussigen 

30 in den gelfbrmigen bzw. festen Zustand uberfuhrt 
wlrd. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Antrocknen der Oberflache des 

35 Latex-Produktes (2) und/oder der Gleitschicht (9) 
bei einer Temperatur von 70°C bis 1 40° C, bevor- 
zugt 90°C bis110*C, erfolgt. 

36. Verfahren nach einem der Anspruche 34 Oder 35, 
40 dadurch gekennzeichnet, daB der Antrockenvor- 

gang des Latex-Produktes (2) und der Gleitschicht 
(9) zwischen 1 0 und 80 Sekunden, bevorzugt 1 5 bis 
60 Sekunden, betragt. 

45 37. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 36, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Temperatur des hei- 
Ben Wassers zum Spulen der Gleitschicht (9) zwi- 
schen 40°C und 95 Q C, bevorzugt 70°C bis 90°C 
und die Behandlungsdauer zwischen 15 Sekunden 

so bis 8 Minuten, bevorzugt 30 Sekunden bis 4 Minu- 
ten betragt. 

38. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 37, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gleitschicht (9) aus 

55 einer Dispersion aus zumindest einem polymeren 
Material (10) gebildet ist. 

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Dispersion durch eln Gemisch 
aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% 
bis 40 Gew% Poryacrylat-, 1 Gew% bis 20 Gew% 
,Polyslloxandispersion, 0 Gew% bis 10 Gew% Full- 
stoffe und dem restlichen Anteil aus Wasser gebil- s 
det ist. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FOIIstoff purver- oderpuderf&rmig 
durch Materialien wie Krerde, Kalk, Maisstarke, Si- 10 
liziumdioxyd und/oder Grps gebiidet ist. 

41. Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 40, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Viskositat der Di- 
spersion der Gleftschicht (9) zwischen 5 mPa.s bis 
30mPa.s, bevorzugt7mPa.sbis 11 mPa.s, betragt. 

42. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 41 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rauheit durch die 
Formflachen an der Trfigerschicht (3) ausgeformt 20 
wird. 

43. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 42, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen durch 
das Einpressen von Mikrokugeln oder durch Sand- & 
strahlung hergestellt werden. 

44. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 43, da- 
durch gekennzeichnet daB auf die gerauhten 
Oberflachen der Teilbereiche ein Gleltmittel, insbe- 30 
sondere ein Silikon, aufgetrageh wird. 

45. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 44 da- 
durch gekennzeichnet, daB die gemfttefte Rauhtle- 

fe zwischen 0,5 urn und 1 00 u.m liegt. 35 

Claims 

: 1 . Article (1) made from a base layer (3) of a flexible *o 
rubber and/or synthetic material, at least a part re- 
gion (7) of the surface of which is intended to come 
into contact or lie against human skin, in particular 
a glove (4), a condom or similar, a part region (7, 
18) of the surface being provided with an anti-fric- «s 
tion layer(9) of polymer material (10), characterised 
in that at least a part surface (65 to 68) of the surface 
(12) has recesses and/or raised portions in the pol- 
ymer material (10), the anti-friction layer (9) being 
fixed to the base layer (3) and the ratio of the mean so 
distances (15, 16) between the raised portions or 
recurring recesses relative to a raised network 
structure (23) to the depth (1 7; 24, 25) thereof being 
between 500 : 1 and 5:1. 

55 

2. Article as claimed in claim 1 , characterised in that 
between 50 % and 90 %, preferably between 60 % 
and 80 %, of the part surface (65 to 68) is recessed. 
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3. Article as claimed in claim 1 or 2, characterised in 
that if the anti-friction layer (9) is viewed from above, 
at least 50 % of the recesses and/or raised portions 
are surrounded on all sides by the network-type 
structure (23). " 

4. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (10) of the 
anti-friction layer (9) is made from at least one nat- 
ural and/or synthetic latex. 

5. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (1 0) con- 
tains a polyurethane and/or polyacrylate and/or 
potymethacrylate and/or polysiloxane or similar 
products. 

6. Article as claimed in claim 5, characterised in that 
the anti-friction layer (9) contains 0 % by weight to 
30 % by weight of polyurethane, 1 % by weight to 
40 % by weight of polyacrylate, 1 % by weight to 20 
% by weight of polysiloxane, 0 % by weight to 40% 
by weight of fillers. 

7. Article as claimed in claim 6, characterised in that 
the filler is provided in the form of a pulverised or 
powdered material such as chalk, lime, corn starch, 
silicon dioxide and/or gypsum. 

8. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the polymer material 
(1 0) contains highly hydrophiilc acrylic or meth- 
acryiic acid and/or acrylate and/or methacrylate 
groups. 

9. Article as claimed In one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (1 0) has a 

■ high surface adhesion and is preferably not cross- 
linked. 

10. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that at a silicon is applied 
at least to the regions of the anti-friction layer (9) 
which have a roughened surface. 

11. Article as claimed in claim 1 0, characterised in that 
the quantity of silicon, at least on the surface of the 
part-regions (7, 1 8), is between 0.05 g/hn* and 3 g/ 
m 2 , preferably 0.25 g/m 2 . 

12. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
or layers (9) Is or are applied to the inner surface 
(12) of the sheath-like base layer (3). 

13. Article as claimed In one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
or layers (9) is or are applied to the external surface 
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(12) of the sheath-like base layer (3). 

14. Article as claimed In one or more of the preceding 
claims, characterised in that when there is a relative 
displacement between the article (1) and the skin 
of a user," the imparted roughness depth in part re- 
gions is smaller. 

15. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that at least one layer of the 
base layer (3) is made from a latex product (2) con- 
taining a polymer (5), e.g. a natural or synthetic la- 
tex. 

16. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
(9) is disposed on a base layer (3) consisting of at 
least one layer which is cross-linked. 

17. Article as claimed In claim 1 5, characterised In that 
the latex product (2) is cross-linked beforehand. 

18. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the base layer (3) com- 
prises an aqueous solution of a coagulant contain- 
ing calcium nitrate, polyethylene glycol and a water- 
soluble silicon or chalk and a natural latex mixture 
cross-linked beforehand. 

19. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the base layer (3) com- 
prises in particular a synthetic latex cross-linked be- 
forehand, e.g. chloroprene latex, NBR latex, X-NBR 
latex or SBR-latex. 

20. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the surface of the base 
layer (3) Is chlorinated. 

21 . Article as claimed in claim 20, characterised In that' 
the peripheral regions of the surface deformations 
raised due to the chlorination process project be- 
yond the adjacent surface zones by a height of 0.5 
um to 1 0 ujn, preferably < 1 um. 

22. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that it is a rubber glove. 

23. Article as claimed In one or more of the preceding 
claims, characterised In that it is a medical glove. 

24. Article as claimed In one or more of the preceding 
claims, characterised in that the mean roughness 
depth is between 0.5 urn and 100 um, preferably 
between 1 ]im and 40 \im. 

25. Method of manufacturing a flexible article (1 ), for ex- 
ample a glove (4), a condom, in which a base (3) 



layer is made from a synthetic material and/or rub- 
ber, characterised In that at least a part region (7, 
18) of its surface is provided with a coating of an 
anti-friction layer (9) which is then immediately dried 

5 on for 10 sec. to 600 sec, after which the anti-fric- 
tion layer (9) Is treated with water at a temperature 
of between 40 °C and 100 °C or is rinsed with hot 
water so that the water content of the anti-friction 
layer (9) is reduced by approximately 40 % to 70 % 

io as a result, and in which a roughness having re- 
cesses is produced in the region of the surface (1 2) 
of the anti-friction layer (9) remote from the base 
layer (3), the ratio of mean distances (15, 1 6) in be- 
■ tween the recurring recesses relative to a raised 

is network structure to the depth (24, 25) thereof being 
between 500:1 and 5:1 . 

26. Method as claimed in claim 25, characterised in that 
drying is effected by means of hot air. 

20 

27. Method as claimed in claim 25 or 26, characterised 
in that the water temperature is between 60 °C and 
80 °C. 

25 28. Method as claimed in one of claims 25 to 27, char- 
' acterised in that the water content is reduced by 50 
%to60%. 

29. Method as claimed in one of claims 25 to 28, char- 
so acterised In that Immediately after the time when the 

article (1) is drained after rinsing with hot water, the 
article (1) is exposed to infrared radiation. 

30. Method as claimed in claim 29, characterised in that 
33 radiation bodies used to emit the Infrared radiation, 

e.g. tiles, are at a temperature of between 350 °C 
and 700 °C. 

31 . Method as claimed In one of claims 29 or 30, char- 
40 ' acterised in that the duration of exposure to infrared 

radiation is between 1 and 5 minutes. 

' 32. Method as claimed in one of claims 25 to 31 , char- 
acterised in that the draining time between rinsing 
45 the article (1) with hot water and exposing It to In- 
frared radiation is between 10 and 180 seconds, 
preferably between 20 and 50 seconds. 

33. Method as claimed in one of claims 25 to 32, char- 
so acterised in that hot air is applied to the article (1) 

during the draining time. 

34. Method as claimed in one of claims 26 to 33, char- 
acterised in that the coagulant solution of the latex 

55 product (2) and/or anti-friction layer (9) is dried on 
by applying hot air to transf orm its su rf ace from the 
liquid into the gel or solid state. 
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35. Method as claimed in claim 34, characterised in that 
the surface of the latex product (2) and/or the anti- 
friction layer (9) is dried on at a temperature of 70 
°C to 140 °C, preferably 90 °C to 110 °C. 

36. Method as claimed in one of claims 34 or 35, char- 
acterised in that the latex product (2) and the anti- 
friction layer (9) is dried on for between 1 0 and 80 
seconds, preferably 15 to 60 seconds. 

37. Method as claimed In one of claims 25 to 36, char- 
acterised in that the temperature of the hot water 
with which the antl-frlctlon layer (9) is rinsed is be- 
tween 40 °C and 95 °C, preferably between 70 °C 
and 90 • C, and the treatment lasts for between 15 
seconds and 8 minutes, preferably between 30 sec- 
onds and 4 minutes. 

38. Method as claimed in one of claims 25 to 37, char- 
acterised in that the anti-friction layer (9) is made 
from a dispersion of at least one polymer material 
(10). 

39. Method as claimed in claim 38, characterised in that 
the dispersion comprises a mixture of between 0 % 

. by weight and 30 % by weight of polyurethane-, be- 
tween 1 % by weight and 40 % by weight of poly- 
acrylate-, between 1 % by weight and 20 % by 
weight of polysUoxane-dispersion, between 0 % by 
weight and 10 % by weight of fillers, the remaining 
proportion being water. 

40. Method as claimed in ctaim 39, characterised in that 
the filler is a pulverised or powdered material such 
as chalk, lime, corn starch, silicon dioxide and/or 
gypsum. ^ 

41. Method as claimed in one of claims 38 to 40, char- 
acterised in that the viscosity of the dispersion of 
the anti-friction layer (9) is between 5 mPa.s and 30 
mPa.s, preferably between 7 mPa.s and 11 mPa.s. 

42. Method as claimed in one of claims 25 to 41 , char- 
acterised in that the roughness is Imparted by hol- 
lowing out textured surfaces on the base layer (3). 

43. Method as claimed in one of claims 25 to 42, char- 
acterised in that the recesses are produced by 
pressing in micro-balls or by sand-blasting. 

44. Method as claimed in one of claims 25 to 43, char- 
acterised In that an anti-friction substance, in par- 
ticular a silicon, is applied to the roughened surfac- 
es of the part regions. 

45. Method as claimed in one of claims 25 to 44, char- 
acterised in that the mean roughness depth Is be- 
tween 0.5 urn and 100 urn. 
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Revendications 

1. Article (1) en une couche de support (3) en un 
caoutchouc flexible et/ou en matiere synthetique, 
qui est realise^ au moins avec une zone partielle (7) 
de la surface, pour le contact avec ou ('application 
a la peau humaine, notamment un gant (4), un con- 
dom ou analogue, qui est pourvu dans une zone 
partielle (7, 18) de la surface d'une couche de glls- 
sement (9) en materiau polymere (10), caracterise 
en ce qu'au moins une face partielle (65 a 68) de la 
surface (12) est realisee comme creux et/ou sure- 
levations en materiau polymere (1 0), ou la couche 
de glissement (9) est fixee sur la couche de support 
(3), et le rapport des ecarts moyens (15, 1 6) entre 
les surelevatlons respectivement les creux se repe- 
tant en face d'une structure surelevee en forme de 
filet (23) a leur pfofondeur (1 7 ; 24, 25) est compris- 
entre 500 : 1 et 5 : 1 . 

2. Article selon la revendicatlon 1 , caracterise en ce 
qu'entre 50 % et 90 %, de preference 60 % a 80 % 
de ia face partielle (65 a 68) sont realises en creux. 
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Article selon la revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce qu'au moins 50 % des creux et/ou surelevations, 
en vue de dessus de la couche de glissement (9), 
sont entoures de tout cote par la structure (23) en 
forme de filet. 

Article selon I'une ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le materiau (1 0) 
de la couche de glissement (9) est forme par au 
moins un latex nature! et/ou de synthese. 

Article selon I'une ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le materiau (1 0) 
contient une potyurethanne et/ou un polyacrylate 
et/ou des polymethacrylates et/ou des polysiloxa- 
nes ou des produits comparables. 

Article selon la revendication 5, caracterise en ce 
que la couche de glissement (9) contient 0 % en 
poids jusqu'a 30 % en polds de polyurethanne, 1 % 
en poids Jusqu'a 40 % en poids de polyacrylate, 1 
% en poids jusqu'a 20 % en poids de polysiloxane, 
0 % en poids jusqu'a 40 % en poids de matieres de 
rempllssage. 

Article selon la revendication 6, caracterise en ce 
que la matiere de rempiissage, sous forme puive- 
rulente ou de poudre, est formee par des materiaux 
comme fa crale, la chaux, I'amidon de maTs, le 
dioxyde de siticium et/ou le gypse. 

Article selon I'une ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le materiau po- 
lymere (1 0) contient des groupes cfacide acrylique 
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et/ou methacryiique et/ou cfacryiate et/ou de me- 
thacrylate fortement hydrophiles. 

9. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le materiau (10) 
presente une forte adhesion superficielle et est de 
preference non reticule. 

10. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'une silicone est 
appllquee au moins sur les zones de la couche de 
glissement (9) qui sont rendues rugueuses. 

11. Article selon la revendication 10, caracterise en ce 
que la quantrte de silicone, au moins sur la surface 
des zones partielles (7, 1 8), est comprise entre 0,05 
g/m 2 a 3 g/m 2 , et qu'elle est de preference de 0,25 
g/m 2 . 

12. Article seion Tune ou plusieurs de revendications 
precedentes, caracterise en ce que la ou les cou- 
ches de glissement (9) sont appliquees sur la sur- 
face interne (12) de la couche de support (3) sem- 
biable a une gaine. 

13. Article seion I 1 une ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la ou les cou- 
ches de glissement (9) sont appliquees sur la sur- 
face externe (1 2) de la couche de support (3) sem- 
blabie a une gaine. 

14. Article seion Tune ou plusieurs des revendications 
. precedentes, caracterise en ce que la profondeur 

de rugosite moyenn6e est plus petite dans des zo- 
nes partielles d'un mouvement relatlf plus restreint 
entre I'objet (1) et la peau d'un utilisateur. 

15. Article selon fune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'au moins une 
couche de la couche de support (3) est form6e par 
un produit en latex (2) qui comprend un polymere 
(5), par exemple un latex naturel et/ou de synthese. 

16. Article selon fune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
glissement (9) est disposee sur une couche de sup- 
port (3) constituee d'au moins une couche qui est 
legerement reticulee. 

17. Article seion la revendication 15, caracterise en ce 
que le produit en latex (2) est pr6alablement reticu- 
le. 

18. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
support (3) est constituee par une solution aqueuse 
d'un coagulant, qui contient du nitrate de calcium, 
du poiy6thylene-g!ycol et une silicone ou craie so- 



luble dans Peau, et qu'un melange de latex naturel 
prealablement reticule est forme. 

19. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
s precedentes, caracterise en ce que la couche de 

support (3) presente un latex de synthese notam- 
ment prealablement reticule, par exemple un latex 
de cloroprene, un latex NBR, un latex X-NBR ou un 
latex SBR. 

10 

20. Article selon fune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
support (3) est chloree a sa surface. 

15 21 . Article selon la revendication 20, caracterise en ce 
que les zones de bord sur£levees. remontees par 
le chiorage, des deformations de surface font saiilie 
sur les zones de surface avoisinantes seion une 
hauteur de 0,5 \im Jusqu'a 1 0 urn, de preference de 

20 slum. 

22. Arttole selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ceiui-ci est rea- 
lise sous forme de gant en caoutchouc. 

25 

23. Article seion rune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ceiuhci est rea- 
lise sous forme de gant medical. 

30 24. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la profondeur 
de rugosite moyennee est comprise entre 0,5 urn 
et 100 jim, de preference entre 1 urn et 40 urn. 

3s 25. Proc6d6 de fabrication d'un article flexible (1), par 
exemple d'un gant (4), d'un condom, dans lequel 
est fabriquee une couche de support (3) en matiere 
synthetique et/ou en caoutchouc, caracterise en ce 
qu'il est applique sur celle-ci par immersion, sur au 

AO moins une zone partielle (7, 1 8) de sa surface, une 
couche de glissement (9), qui est seen 6e dlrecte- 
ment ensuite pendant 1 0 s a 600 s, a la suite de 
quo! la couche de glissement (9) est traitee avec de 
Peau d'une temperature entre 40 °C et 1 00°C ou est 

4* rincee avec f eau chaude de telle sorte qu'ensuite, 
la teneur en eau de la couche de glissement (9) di- 
minue d'environ 40 % a 70 %, et ou est produit au 
voisinage de la surface (12) de la couche de glisse- 
ment (9) eioignee de la couche de support (3) une 

so rugosite avec des creux, oCi le rapport d'ecarts 
moyens (15,16) entre des creux se repetant en face 
d'une structure sur6ievee (23) en forme de filet, a 
leur profondeur (24, 25) est comprls entre 500 : 1 
et5:1. 

55 

26. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que ('application par sechage a lieu avec de Pair 
chaud. 
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27. Procede selon la revendication 25 ou 26, caracte- 
rise en ce que la temperature de I'eau est comprise 
entre60°C et 80°C. 

28. Precede selon Tune des revendications'25 a 27, ca- 
racterise en ce que la teneur en eau est diminuee 
de 50 % a 60 %. 

29. Precede selon I'une des revendications 25 a 28, ca- 
racterise en ce que, directement a la suite du temps 
d'assechement apres le rincage de fartlcle (1 ) avec 
. I'eau chaude, ('article (1) est expose a un rayonne- 
ment infrarouge. 

30. Procede selon la revendlcation 29, caracterise en 
ce que le corps de rayonnement pour remission du 
rayonnement infraro uge, par exemple des carreaux 
de faience, presente une temperature comprise en- 
tre 350*C et 700°C. 

31. Procede selon Tune des revendications 29 ou 30, 
caracterise en ce que la duree de ('exposition aux 
rayons infrarouges est comprise entre 1 et 5 minu- 
tes. 

32. Procede selon Tune des revendications 25 a 31 , ca- 
racterise en ce que le temps d'assechement entre 
le rincage de Particle (1) avec i'eau chaude et Pac- 
tion du rayonnement Infrarouge est comprls entre 
1 0 et 1 80 secondes, de preference entre 20 et 50 
secondes. 

33. Procede selon I'une des revendications 25 a 32. ca- 
racterise en ce que i' article (1), pendant ie temps 
cPassechement, est soumis a de I'air chaud. 

34. Procecle selon I'une des revendications 26 a 33, ca- 
racterise en ce que lore du sechage, effectue avec 
de fair chaud, de la solution de coagulation de Par- 
ticle en latex (2) et/ou de la couche de glissement 
(9), la surface de celle-ci est amenee de Petat iiquir 
de a Petat en forme de gel respectivement soiide. 

35. Procede selon ia revendlcation 34, caracterise en 
ce que le sechage de ia surface de Particle en latex 
(2) et/ou de la couche de glissement (9) a lieu a une 
temperature de 70°C a 140°C, de preference de 
90°Ca110°C. 

36. Precede selon i'une des revendications 34 ou 35, 
caracterise en ce que Poperation de sechage de 
Partide en latex (2) et de la couche de glissement 
(9) dure entre 1 0 et 80 secondes, de preference 15 
a 60 secondes. 

37. Precede selon I'une des revendications 25 a 36, ca- 
racterise en ce que la temperature de Peau chaude 
pour le rincage de la couche de glissement (9) est 



comprise entre 40°C et 95°C, de preference entre 
70°C et 90°C, et la duree de traitement est de 15 
secondes a 8 minutes, de preference de 30 secon- 
des a 4 minutes. 

38. Procede selon Pune des revendications 25 a 37, ca- 
racterise en ce que la couche de glissement (9) est 
formee par une dispersion a partir o°au moins un 
materiau polymere (10). 

39. Procede seion la revendlcation 38, caracterise en 
ce que la dispersion est formee par un melange de 
0 % en poids a 30 % en poids de dispersion de po- 
lyurethanne, de 1 % en poids a 40 % en poids de 
dispersion de polyacrylate, de 1 % en poids a 20 % 
en poids de dispersion de polysiloxane, de 0 % en 
poids a 10 % en poids de matieres de rempiissage, 
le reste etant de I'eau. 



20 40. Procede seion la revendlcation 39, caracterise en 
ce que la matiere de rempiissage, sous forme pul- 
v6rulente ou de poudre, est constitu6e par des ma- 
teriaux comme ia craie, la chaux, Pamidon de mats, 
le dioxyde de silicium et/ou le gypse. 
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41 . Procede selon Pune des revendications 38 a 40, ca- 
racterise en ce que la viscoslte de la dispersion de 
la couche de glissement (9) repr6sente entre 5 
mPa.s jusqu'a 30 mPa.s, de preference 7 mPa.s a 
11 mPa.s. 

42. Procede selon Pune des revendications 25 a 41 , ca- 
racterise en ce que la rugosite est formee par ies 
faces de form age a la couche de support (3). 

43. Procede seion Pune des revendications 25 a 42, ca- 
racterise en ce que Ies creux sont realises par en- 
forcement de microbilles ou par decapage au sa- 
ble. 

44. Procede selon Pune des revendications 25 a 43, ca- 
racterise en ce qu'un agent de glissement, notam- 
ment une silicone, est applique sur ies surfaces ven- 
dues rugueuses des zones partielles. 

45. Procede selon Pune des revendications 25 a 44, ca- 
racterise en ce que la profondeur de rugosite 
moyennee se situe entre 0,5 urn et 100 nm. 
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